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Abdampfl-Vorwärmern, Kohlenersparnis 
durch Verwendung von — 4, 31. 

Abkühlmittel für Härtezwecke. 220. 

Acetylen - Sauerstoff - Schweißbrenners, 
Schweißarbeiten mittels — *111. 

Aetzveriahren, Das „Riekau”- — 157. 

Aluminium, Ein neues Verfahren zur Er- 
zeugung galvanischer Nickelüberzüge 
aus — 162. 

Arbeitsmaschinen, Bestimmung des Kraft- 
verbrauchs von — "44. 

Arbeitsteilung (Spezialisierun 
schen Maschinenbau.) 
113, 149, 

Arsenbeize als Metallfärbmittel. 212. 

Aufgaben nach dem Weltkriege, Der 
deutsche Schiffbau und seine — *129. 

Aufschlagzünders Marke 100, Neues von 
der fabrikmäßigen Herstellung des eng- 
lischen — *17, *35 

Auispannung in Ei “praktischen Eisen- 
und Stahlbearbeitung, Die elektromag- 
netische — *147. 

Ausbau unserer Kriegstlotte, Der — (Der 
deutsche Schiffbau und seine Auf- 
gaben nach dem Weltkriege.) *144. 

Ausbau, Unsere Schiffswerften und ihr 
zukünftiger — [Der deutsche Schiffbau 
und seine Aufgaben nach dem Welt- 
kriege.) *130, 

Ausführung von Maschinenelementen, Un- 
stimmigkeiten in der praktischen — 
*45, "58, *154. 

Ausgestaltung unserer Großbetriebe, Zur 
zeitgemäßen — 165. 


Bearbeitung und Zusammenbau der ein- 
zelnen Teile eiserner Brücken. 124. 
Benzinmaschinen, Carbid als Brennstoff 

für — 128. 

Berechnung einer Laufkatze von 6000 kg 
max. Tragkraft. *121, *158. 

Berechnung eines Zentrifugal-Ventilators. 
(Schleudergebläses.) *12, 24. 

Betriebsführung, Die graphische Darstel- 
lung als Hilfsmittel neuzeitlicher — *1. 

Betriebsleitung, Wichtige Fragen für er- 
folgreiche — (Fabrikorganisation.) 81. 

Betriebsstörungen, Brände usw. in Mühlen, 
Zuckerraffinerien, Baumwollspinnereien, 
Oel-, Zichorien- und Kaffeesurrogat- 
fabriken, Die Ursache der — "22. 

Borsäure-Wasserglas, ein neues Flußmittel 
zum Hartlöten. 48. 

Brände usw. in Mühlen, Zuckerraffine- 
rien, Baumwolispinnereien, Oel-, Zicho- 
rien- und Kaffeesurrogatfabriken, Die 
Ursache der Betriebsstörungen, — *22. 
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* bedeutet mit Abbildungen, t mit Tafel 
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derwertiger — %. 
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als — 128. 


Brennstoii, Torf als — 236. 

Brücken, Bearbeitung und Zusammenbau 
der einzelnen Teile eiserner — 124. 
Brücken und Fingerzeige zu ihrer Vermei- 
dung, Fehler bei der Herstellung von 

Druckgurtungen eiserner — 9. 


cC 
Carbid als Brennstoff für Benzinmaschinen. 
128 
D 
Dampikessels auf seine Leistung und 
a Einfluß der Reinigung 
es — "7 
Dampikessel- und Großfeuerungsbau, Der 
— (Die erste techn. Mustermesse in 
Leipzig.) *180. 
Dampiturbinentheorie, Vereinfachte — "61, 
*65, *87, *91. 
Ditfierenzieren und Integrieren in Anwen- 
dung auf den praktischen Maschinen- 


bau, Zeichnerisches — *105. 
Dosen, Verschließmaschine für kantige und 
unrunde — *57. 


Druckgurtungen eiserner Brücken und 
Fingerzeige zu ihrer Vermeidung, Feh- 
ler bei der Herstellung von — 9. 
chführung von Materialprüfungen, Die 
praktische — 174. 
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Eisens, Ueber den Weg des — 154. 
Elektrisch betriebenen Hochofen, Vom — 
112. 
Elektrischen Stumpfschweißung, Prak- 
tisches aus der — 32. 
Elektromagnetische Aufspannung in der 
praktischen Eisen- und Stahlbearbei- 
tung, Die — *147. 
Englischen i8pfündigen Sprenggranaten, 
Die Herstellung der — *100, *116. 
Erfahrungen aus dem Gebiet der Werk- 
zeugmacherei, Praktische — 6. 

Ersetzen?, Unter welchen Voraussetzun- 
gen läßt sich ein Riementrieb durch 
einen Seiltrieb — 153. 
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Fabrik, Die Fördereinrichtungen in der — 
(Die erste techn. Mustermesse in Leip- 
zig.) *202. 

Fabriken, Das Feuerlöschwesen in — 163, 
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Fabrikorganisation. 81. 

Fehler bei der Herstellung von Druckgur- 
tungen eiserner Brücken und Finger- 
zeige zu ihrer Vermeidung. 9. 


Feuerlöschwesen in Fabriken, Das — 163, 
210. 

Feuerungsbau und Kesselbau, Neuere Ge- 
sichtspunkte im — *49, t2. 

Fördereinrichtungen in der Fabrik, Die — 
(Die erste techn. Mustermesse in Leip- 
zig.) *202. 

Friedensauigaben im Maschinenbau, Or- 
ganisatorische — 169, 213. 
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Gesichtspunkte im une und Kes- 
selbau, Neuere — *49, 
Glühofen nach dem Obedi hen Verhrin 
nungsverfahren, Ein neuer — *127 


Graphische Darstellung als Hilfsmittel neu- 
zeitlicher Betriebsführung, Die — *1. 

Großbetriebe, Zur zeitgemäßen Ausgestal- 
tung unserer — 165. 

Großfeuerungsbau, Der Dampfkessel- und 
— (Die erste techn. Mustermesse in 
Leipzig.) *180. 


Gruppen - Arbeitsteilung. (Spezialisierung 
im deutschen Maschinenbau.) 113, 149. 
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Halbparabelträgers einer eisernen Stra- 
Benbrücke, Ermittlung der Spannungen 
und Bemessung der Vertikalen eines — 
*155, *175. 

Handelsilotte, Der Wiederaufbau unserer 
— (Der deutsche Schiffbau und seine 
Aufgaben nach dem Weltkriege.) 129. 

Härten der Stahlwerkzeuge, Salz zum — 
161. 

Härten, Volumenveränderung des Stahles 
beim — 32. 

Härtezwecke, Abkühlmittel für — 220, 

Hartlöten, Borsäure-Wasserglas, ein neues 
Flußmittel zum — 48. 

Hartlötmittel, Zwei neue — 56. 

Hebeböcke in der Eisenbahnfahrzeug-In- 
dustrie, Hydraulische Scheren, Stanzen 
und — *31. 

Heißlufterzeuger (Kalorifer) und Ventila- 
tor, Der Witte- — *84. 

Herstellung des englischen Aufschlagzün- 
ders Marke 100, Neues von der fabrik- 
mäßigen — *17, *35. 

Hochofen, Vom elektrisch betriebenen — 
112. 

Hydraulische Scheren, Stanzen und Hebe- 
böcke in der Eisenbahnfahrzeug-In- 
dustrie. *31. 


Industrie und die deutsch-schwedischen 
Handelsbeziehungen, Schwedens — 70. 
Ausbau der Maschinenfabriken 

nach dem Kriege, Der — 33. 





Integrieren in Anwendung auf den prak- 


tischen Maschinenbau, Zeichnerisches 
Ditferenzieren und — *108. 
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Kapselgebläse, Ueber — *25. 

Kesselbau, Neuere Gesichtspunkte im 
Feuerungs- und — *49, T2. 

Kohlenersparnis durch Verwendung von 
Abdampf-Vorwärmern. 4, 31. 

Kraftlastwagen in der Metallindustrie, Die 
Verwendung von — 27, 42. 

Kraitverbrauchs von Arbeitsmaschinen, 
Bestimmung des — *44. 

Kriegsilotte, Der Ausbau unserer — (Der 
deutsche Schiffbau und seine Aufgaben 
nach dem Weltkriege.) *144. 

Kugellager. (Z. A.: Unstimmigkeiten usw. 
auf S. 45 und 58.) *134. 

Kugellager und Zahnrad, Neues vom — 
+73, *98. 

Kupier- und Messingblech, Verzinnen von 

*168, 
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Lauikatze von 6000 kg max. Tragkraft, 
Berechnung einer — *121, *158. 
Leipzig, Die erste technische Mustermesse 
in — *179. 
Leitzachwerke, Die — *207, 
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Maschinenbau, Organisatorische Friedens- 
aufgaben im — 169, 213. 
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Maschinenelementen, Unstimmigkeiten in 
der praktischen Ausführung von — 
+45, *58, *154. 
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Maschinenfabrik, Organisation der Meß- 
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ganisation der — *223. 
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Metallindustrie, Die 
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Kraftlastwagen in der — 27, 42. 
Minderwertiger Brennstoffe, Ueber die 


Verheizung — %. 
Mustermesse in Leipzig, Die erste tech- 
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Naßluftpumpen; ihre Konstruktion und Be- 
rechnung, Wirtschaftliche stehende — 
*38, *51, +1. 

Nickelüberzüge aus Aluminium, Ein neues 
Verfahren zur Erzeugung galvanischer 
— 162. 

Normalisieren?, Wie soll man — *237. 
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Oberflächen - Verbrennungsverfahren, 
neuer Glühofen nach dem — *127. 

Organisation der Meßverfahren 
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Mannheim, Unter welchen Vorausset- 
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einen Seiltrieb ersetzen? 153. 
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Leistung und Nutzwirkung, Einfluß der 
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Salz zum Härten der Stahlwerkzeuge. 161. 
Sauerstoff - Schweißbrenners, Bchweißar- 
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- Scheren, Stanzen und Hebeböcke in der 
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Schiitbau und seine Aufgaben nach dem 
Weltkriege, Der deutsche — *129, 
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Seiltrieb ersetzen?, Unter welchen Vor- 
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durch einen — 153. 

Sodaersatz und Wasserreinigung. 60, 71. 

Spannungen und Bemessung der Verti- 
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eisernen Straßenbrücke, Ermittlung der 
— *+155, *173. 

Spezialisierung im deutschen Maschinen- 
bau, Gruppen-Arbeitsteillung — 113, 
149. 

Sprenggranaten, Die Herstellung der eng- 
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wendungsbereich des — *241. 

Stahles beim Härten, Volumenveränderung 
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Stahl verdorben werden kann, Wie — 24. 

Stahlwerkzeuge, Salz zum Härten der — 
161. 
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fahrzeug-Industrie, Hydraulische Sche- 
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Verdorben werden kann, Wie Stahl — 24 
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Verschließmaschine für kantige und un- 
runde Dosen. *57. 

Vertikalen eines Halbparabelträgers einer 
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Spannungen und Bemessung der — 
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©®Zum einundfünfzigsten Jahrgang. 


50 Jahre sind nunmehr seit Begründung unserer Fachzeitschrift verflossen. 
Maschinen-Konstrukteur” tritt in das 51. Jahr seines Bestehens. 

Wir danken den Freunden unseres Fachblattes für das in so reichem Maße zum Ausdruck 
gebrachte Wohlwollen und die Treue, die unsere Leser an ihrem altgewohnten Fachorgan fest- 
halten ließ und die es uns heute, nach 31; Kriegsjahren, noch möglich macht, die Zeitschrift fast in 
dem Umfange erscheinen zu lassen, wie im Frieden. 

Wir müsssen es ferner mit besonderer Dankbarkeit anerkennen, daß die große Mehrzahl der 
-deutschen Maschinenfabriken unsere Fachzeitschriften in stets steigendem Umfange für die geschäft- 
lichen Anknüpfungen benutzt hat, und gerade darin, daß auch in der Kriegszeit die Zalıl 
der inserierenden Firmen gegen früher noch gestiegen ist, können wir einen Ausdruck der Sympa- 
thie erblicken, die den „Uhlandschen Fachzeitschriften” in allen Fachkreisen entgegengebracht wird. 

Die technische Berichterstattung hat während der letzten Jahre allerdings oft den Zusammenhang 
mit den Fortschritten der Praxis vermissen lassen, aber das ist eine Forderung der Kriegszeit, daß im 
Interesse der Landesverteidigung Nachrichten über wichtige technische Verbesserungen zurückgestellt 
werden. An sich hat ja die deutsche Technik, insbesondere der deutsche Werkzeugmaschinenbau, wäh- 
‚rend der Kriegszeit Triumphe gefeiert, die erst offenbar werden, wenn der Frieden geschlossen ist. 

Unsere Berichte werden, dem Zuge der neuen Zeit folgend, einer stärkeren Betonung der Wirt- 
schaftlichkeit Rechnung tragen. Fortlaufende kritisch Aufsätze über Versuche und 
Arbeitsverfahre.n, desgleichen Abhandlungen über Organisation des Betriebes und 
Ausbau der Ausfuhr werden über die Tagesfragen der technischen Industrie unterrichten und 
die bevorstehende Uebergangswirtschaft zur Friedensarbeit in gewissem Sinne schon 
jetzt einleiten. | 

Noch stehen wir mitten in der Kriegszeit, der Rohstoffmangel und die Papierknappheit zwingen 
zu größter Sparsamkeit, das Wachsen der Herstellungskosten hat zu einer Erhöhung der Lieferungspreise 
aller Zeitschriften bereits Veranlassung gegeben. Wir rechnen, wie die gesamte Industrie, mit einer bal- 
digen Besserung der wirtschaftlichen Verhältnisse, die Einschränkung des Papierverbrauchs, der Mangel 
. an Druckereipersonal und die noch immer bestehenden Zensurvorschriften veranlassen uns aber auch für 
die nächstfolgende Zeit, unsere Freunde um weitere Rücksichtnahme zu bitten. 


Uhlands technischer Verlag, Ouo Politzky, Leipzig. 
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„Der praktische 





A ® Die PA Darstellung als Hilfsmittel neuzeitlicher Betriebsführung. 
Von Betriebsingenieur Karl Fauß, Mit Abbildungen, Fig. 1 bis 5. 


Zusammeniassung: Es wird der Wert der graphischen 
Darstellung aller Arbeits-, Befeuerungs-, Lohn usw. Vorgänge 
in der Fabrik sowohl für den Betriebsleiter, als auch die. Kal- 
kulation und Vorkalkulation an Hand von Beispielen . gezeigt. 
Leichte Uebersicht, jederzeitige Kenntnis des augenblick- 
lichen und früheren Standes der dargestellten Arbeitsvor- 
gänge sind die Hauptvorteile des graphischen Verfahrens, 
dessen allgemeine Anwendung nur empfohlen werden kann, 
da es geeignet erscheint, die Wirtschaftlichkeit des Betriebes 
außerordentlich zu verbessern. 


Es gibt bald kein Gebiet mehr. in dem sich die 


graphische Darstellung nicht schon Eingang verschafft 
hätte. Sie sagt eben auf geringem Raum und wegen 
ihrer Üebersichtlichkeit und Anschaulichkeit viel 
mehr als dickleibige Bücher. Auch besitzt der Be- 
triebsleiter in der graphischen Darstellung ein ein- 
faches Mittel, das ihm ermöglicht, sich laufend ein 
klares Bild über alle wichtigen Angelegenheiten 
und Vorgänge im Werke selbst zu machen. 

An einigen Beispielen soll gezeigt werden, w o 
und wie sich die Betriebsleitung mit Nutzen der 
graphischen Darstellung bedient. 


i. Ueberwachung der Ablieferung 
der fertigen Maschinen. 


Der Einfachheit halber sei ein Betrieb 


angenom- 


men, der nur eine Maschinenart herstellt, 


und zwar soll die Fabrikation so gleichmäßig sein, 
daß jede Woche zwei Maschinen das Werk verlassen. 
Dann zeigt Fig. 1, Skz. 1, wie der Auftrag auf 
die einzelnen Monate des Jahres verteilt ist. 
Ausgehend von dieser Arbeitsverteilung wird 
man die Lieferpläne für die einzelnen Monate auf- 
stellen, wie dies in Skz. 2 beisp. für den Februar an- 
gegeben ist. Auf der X-Achse sind die Arbeitstage, 
auf der Y-Achse die Anzahl der zu liefernden Ma- 
schinen aufgetragen. Die ausgezogene Linie OA gibt 
® an, wie hätte geliefert werden sollen, die strichpunk- 
tierte Linie, wie tatsächlich geliefert wurde, Aus 
dem Schaubild geht hervor, daß, weil Guß fehlte, 
eine Verzögerung in der Fertigstellung der Maschi- 
nen im Laufe des Monates eingetreten ist, daß aber 
nach Eingang des Gusses die Betriebsleitung durch 
Einlegen von Ueberstunden das vorgeschriebene Ar- 
beitspensum am Monatsende doch erreicht. 


2. Ueberwachung der Ablieferung der 
einzelnen Maschinenteile, 


Aehnlich wie in Fig. 1. Skz. 2, die Ablieferung 
der fertigen Maschinen in der Montage über- 
wacht wird, kann man auch die Äblieferung wich- 
tiger Teile in den Fabrikationswerkstätten graphisch 
verfolgen. Durch Eintragung der vorgeschriebenen 
Lieferzeiten, der tatsächlich eingehaltenen Zeiten 
und der aufgetretenen Schwierigkeiten wird man 
stets einen leichten und guten Ueberblick über den 
Stand der Arbeiten haben. Die aufgetretenen Schwie- 
rigkeiten wird man zu ergründen und daran anschlie- 
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Fig 1. 
Graph. Darst. von Auftragsbestand und Lieferplan. : 


Rend zu beseitigen suchen, damit die Fabrikation 
flotter vorwärts geht. 


In vielen Fällen werden die Dinge allerdings 
nicht so einfach liegen wie bei dem gewählten Bei- 
spiel, weil die meisten Unternehmungen gar ver- 
schiedenartige Erzeugnisse auf den Markt bringen. 


Es dürfte sich daher empfehlen, auf der Y-Achse 





2 > u 


nicht die Anzahl der Maschinen, sondern die H ö h e 
des heranzubringenden Gewichtes in Kilogramm 
anzugeben. Das dürfte besonders angebracht sein bei 
Eisen- und Stahlgießereien, Schmieden, Eisenkon- 
struktionswerkstätten, Walzwerken usw. 
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Fig 2. Graphische Darstellung der zweckmäßigen Umlaufs- 


zahlen und Vorschübe”für Bohrer. 


3. Darstellungder Entwicklung 
ganzer Werke, 
In Fig. 3 ist die Entwicklung eines Werkes 
innerhalb 12 Jahren dargestellt. Auf kleinem Raum 
spricht dieses Schaubild Bände! — 


4. Das Lohnschaubild. 
Neben der Produktion ist die Lohnfrage für 
jeden Betriebsleiter von größtem Interesse. 

Laufend hat er mit 
Lohnstreitigkeiten zu 
kämpfen, es ist daher un- 
bedingt erforderlich, daß 
er stets unterrichtet ist, 
wie die einzelnen Arbei- 
tergruppen bezahlt wer- 
den. Auch da leistet ihm 
die graphische Darstel- 

lung gute Dienste. 
Fig. 4 zeigt die 
Durchschnittsstundenver- 
“w dienste einer Werksabtei- 
re jung vom 16. Juni 1913 
Jev bis 17. Juni 1916. Man 
sœ à sieht, sie gibt jedem Be- 
00: triebsleiter ein Mittel in 
æ die Hand, bei Lohnstrei- 
tigkeiten den Arbeitern 
sofort Rede und Antwort 


05 #0 @ zu stehen, ohne vorher 


Fig.3. Graph. Darstellung der Ent-,; Rückfra gen beim 
wicklung eines ganzen Werkes inner- 


Lohnbureau 
müssen. 
5.DasSchaubildfürden Arbeiter- 
bestand und die Leistungsfähigkeits- 
kurve. 

Weiter empfiehlt sich, den jeweiligen Arbei- 
terbestand der einzelnen Abteilungen laufend 
graphisch darzustellen. Neben der Kurve des Arbei- 
terbestandes trage man die Kurve der Leistungs- 


halb 12 Jahren. halten es 





fähigkeit der betrefienden Abteilung ani, Man 
hat so stets ein Bild darüber, wie die einzulmen Ab- 
teilungen beschäftigt waren. — 


6 Diegraphischekaufmännische 
i Ueberwachang. 


Auf die vielseitige Anwendung der graphischen 
Darstellung zu statistischen Zwecken im 
kaufmännnischen und im Lohnbureau 
sowie zur Ueberwachung des Verbrau- 
ches an wichtigen Betriebsmaterialien, wie Kohle, 
Schmiermaterial usw., sei im Anschluß an das Vor- 
stehende, weil hier ferner liegend, nur hingewiesen. 


7. Graphische Darstellung und innerer 
Werkstattbetrieb. 


Die graphische Darstellung kommt aber auch 
dem inneren Werkstattbetrieb zu Hilfe. 
Jeder Betriebsleiter kann ein Lied davon singen, wie 
durch unsachgemäße Behandlung seitens der Arbeiter 
Werkzeuge und Werkzeugmaschinen vorzeitig un- 
brauchbar gemacht werden. Wieviel teuere Schnell- 
bohrer werden z. B. durch zu langsames Laufen ge- 
waltsam ruiniert! 

In Fig. 2 werden, nach dem Technischen 
Hilfsbuch von Schuchardt & Schütte, für 


Schnittgeschwindigkeiten 
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Gußstahl- und Schnellstahlbohrer skizrenhaft die 
zweckmäßigen Umdrehungszahlen und Vorschübe 
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Fig. 4 Graph. Darst. der Vierwochen-Durchschnitts-Stunden- 
verdienste verschiedener Arbeitergattungen. 


angegeben. Da die meisten Spiralbohrerfabrikanten 
für die verschiedenen Materialien die zweckent- 
sprechenden Umdrehungszahlen und Vorschübe an- 


in Metern in der Minute. 


Schmiedeisen und Stahl Messing und Rotguß 
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speisepumpe Wasser nie ber 100° C. hinaus 
rhitzen kann, und zwar deshalb nicht, weil dieser 
Jampf nie über 1 Atm. Spannung aufweist, wobei 


die Temperatur nur 99,09° C. beträgt. — 
Soll Wasser auf 100° C. oder noch höher er- 


wärmt werden, so läßt sich das nur durch Anwen- 
dung von direkte m Kesseldampf, der eine höhere 


. Spännung als 1 Atm: hat, ermöglichen. Die erreich- 


bare Temperatur des zu erhitzenden Wassers liegt 
3 bis 5° C. unter der Temperatur des zur Verwen- 
dung kommenden Dampfes. — 

Die Temperatur des Abdampfes beiKonden- 
sations-Maschinen stellt sich auf dem Wege 
vom N.D.-Zyl. zum Kondensator im Mittel. auf 55°C. 
Mithin erreicht hier das erwärmte Wasser eine Tem- 
peratur zwischen 50 und 52° C, 


Der Abdampf- Vorwärmer als Obers 


flächen-Kondensator. 


Ein weiterer Vorteil, der sich bei der Anwen- 
dung eines Wassererhitzers ergibt, besteht darin, 
daß der Abdampfvorwärmer, wenn er in eine Kon- 
densationsmaschine eingebaut wird, als Oberflächen- 
Kondensator wirkt, womit eine wesentliche Kühl- 
wasser-Ersparnis verknüpft ist, abgesehen 
davon, daß so auch eine Erhöhung des Vakuums 
‘hinter dem Kolben des N.D.-Zyl. entsteht und im 
Kondensator. selbst das Vakuum günstig beeinflußt 


"wi 


Allerdings kann der Einbau des Erhitzers in 


eine Kondensationsmaschine auch einen Nachteil 
zeitigen, insofern, als das Wasser, wenn eines der 
Rohre im Wassererhitzer undicht wird, in den Zy- 
linder tritt. Dann können Maschinenschäden (De- 
fekte) entstehen und sind auch schon entstanden. 
Auf der anderen Seite wird der wirtschaftliche Wir- 
kungsgrad der Anlage, wie bereits angedeutet, durch 
den Einbau des Wassererhitzers aber bedeutend er- 
höht. Besonders in Brauereien, Brennereien usw. 
wurden — bei rationeller Ausnutzung des Ab- 
dampfes — schon bis 25 v. H. Brennmaterial erspart. 


Für die 


Rentabilitätsberechnung bzw. Größen- 
bestimmung der Vorwärmer 


muß bekannt sein: 


1. Die Menge des heißen, warmen Wassers, die 
stündlich bzw. täglich gebraucht wird, und die 
Temperatur, auf die sie erhöht werden soll. 


.2. Ob der Warmwasserbedarf ein dauernder oder 
nur ein zeitweiser ist, und welchen Schwan- 
kungen der Wasserbedarf im letzten Falle 
unterworfen ist. 


3. Welche Heizflächen in m? die vorhandenen 
Kessel haben, und mit welchem Betriebsdruck 
sie arbeiten; desgl. die Verdampfung in kg/m?. 


4. Die Leistung (in PS.) der vorhandenen Ma- 
schinen; der Dampfverbrauch, ebenso die Ar- 
beitsweise, ob Auspuff- oder Kondensation. 
Bei Maschinen der letzteren Art muß man noch 
die Höhe der Luftleere kennen. Endlich muß 
forari sein: die Betriebszeit der betr. Ma- 
schine 


5. Bei Dampfpumpen der Zweck. Ob diese der 
Kesselspeisung oder anderen Aufgaben dienen: 


desgl. die spätere Verwendung des Abdampfes 
dieser Pumpen. 

Soll der Abdampf von Pumpen ausgenutzt 
werden, die nicht zur Speisung der Kessel die- 
nen, so muß man die Leistung der Pumpen in 
kg/stdl. sowie die Förderhöhe kennen. 


6. Die Temperatur des Wassers vor Eintritt in 
den Vorwärmer. 


Ersparnisse. 


Auf Sonderberechnungen soll hier nicht ein- 
gegangen werden. Man kommt besser fort, wenn 
man sich gegebenenfalls mit einer auf diesem Ge- 
biet erfahrenen Firma in Verbindung setzt. Dagegen 


. sei an Hand von Beispielen gezeigt, wie bedeutend 


mitunter die Ersparnisse sein können, die sich durch 
Ausnutzung des Abdampfes i im Vorwärmer erzielen 
lassen. 


Beispiell. 


Eine Auspuffmaschine von 75 PS. ver- 
braucht bei normaler Belastung 13 kg Dampf auf die 
PS.-Stunde. Der gesamte Dampfverbrauch beträgt, 
den Arbeitstag zu 10 Stunden gerechnet, somit: 


75.10.13 = 9750 kg Dampf auf den Tag —. 


Der Kessel muß demnach täglich 9750 kg Was- 
ser verdampfen —. 

Das Speisewasser wird einem Brunnen in der 
Nähe des Kesselhauses entnommen und hat eine 
Temperatur von 15° C. 

Der Temperaturgewinn beziffert sich, wenn der 
Wärmegrad des Speisewassers auf 95° C. erhöht 
werden soll, auf 95 — 15 = 80° C. 

Den Gewinn an Wärmeeinheiten ergibt das 
Produkt aus Wasserverbrauch und der gewonnenen 
Temperatur. Mithin 80.9750 = 780 000 W.E. 

Da nun, um 1 kg Wasser in Dampf zu verwan- 
deln, 637 W.E. erforderlich sind, folgt die Dampf- 
= 1220 kg. 

Nimmt man jetzt eine Verdampfung von 1 : 6 an, 
so werden täglich e =~ 200 kg Kohle gespart. 


Daraus folgt, das Jahr zu 300 Arbeitstagen gerech- 
net, eine Gesamt-Kohlenersparnis von 


200 . 300 = 60.000 kg. 


menge = 


Beispielll. 

Die Verdampfung eines Kessels betrage 
f. d. m? und Stunde 18 kg. 

Nimmt man jetzt einen Wessesrehriee- 
sel von 200 qm an, so wird dieser 200 . 18 = 3600 kg 
Wasser i. d. Stunde verdampfen. 

Die Temperatur des Speisewassers betrage 10° 
C. Um 3600 kg Wasser auf 95° C. zu erwärmen, sind 
3600 . (95—10) = 300 600 W. E. erforderlich. Nimmt 


man den Heizwert der Kohle zu 5500 W.E. nutzbar 
306 000 


an, so sind zu obiger Verdampfung = 66 kg 
Kohle erforderlich. Das ergibt, den Tag zu zehn Ar- 
beitsstunden gerechnet, 66N kg Kohle am u 
Beispiel II. 


In einer Färberei werden täglich 40 000 kg 
Wasser von 85° C. gebraucht. Die Anfangstempera- 


tur des Wassers betrage 10°C. ZurErwärmung 
von 10° auf 85° C. würden somit 
40 000 (85—10) = = 8 000 000 W. E. 
erforderlich sein. 
Wenn der Heizwert der Kohle zu 7200 Calorien 
(theoretisch) und der Kesselwirkungsgrad zu 0,6 an- 
genommen wird, so würden zur Erwärmung auf die 


TICKET) = 690 kg 


gewünschte Temperatur von 85° C. - F200- 0,6 


Kohle benötigt werden. 
BeispielIV. 

Mit Dampf von 12 Atm. abs. sollen 40 000 kg 
Wasser von 10° C. auf 85° C. erwärmt werden. Es 
ist festzustellen, wievielkgDampfundKohle 
zur Verdampfung gebraucht werden, wenn die 
Temperatur des Speisewassers 10° C. aufweist. Der 
Heizwert der Kohle betrage theoretisch 7500 Calo- 
rien; der Wirkungsgrad des Kessels sei zu 0,7 an- 
genommen. 

Die Erzeugungswärme für 1 kg Dampf ergibt 
sich aus der Formel: 


N. = 606,5 + 0,305 - (t — 4). 
Darin bedeutet t die Temperatur des Dampies ver 
12 Atm. abs. = 186,99, t, die Temperatur des Speis® 
wassers = 10° C. Demnach 


>’. — 606,5 + 0,305 : (186,99 — 10) = 853,5 W. E. 
Die zur Erhöhung der Temperatur des Wassers 
erforderliche Dampfmenge ergibt sich dann zu: 


40000 - 85 
a ~ R200 kg. 

Der praktische Heizwert der Kohle stellt sich 
auf 7500. Fo, 7 = 5250 W. E., d. h. 1 kg Kohle liefert 
5250 W.E. an das Wasser. 


Die Verdampfungsziffer ist dann = 8; d. h. 
} kg Kohle liefert nn) 8 ké Dampk Da nun 
5200 kg Dampf zur Erwärmung zu liefern sind, so 
müssen re = 650 kg Kohle i. d. Stunde verbrannt 


werden. (Schluß folgt) 


® Praktische Erfahrungen aus dem Gebiet der Werkzeugmacherei. 
Von G. Schön. 


Zusammenfassung: Die Abhandlung gibt Aufschlüsse 
aus. dem Gebiet der Härtetechnik, zunächst über Auswahl 
des Materials, dann über langsames und schnelles Glühen. 
ferner über das Glühen von Schnellstahl, und schließlich über 
die Entstehung des sogenannten „Klingens” von Stahl, der 
sich im Wasserbad befindet im Moment des Zerspringens. 


Unter den Teilgebieten der Technik, die unter 
dem Einfluß außerordentlicher Anforderungen mehr 
denn je alle Kräfte anspannen müssen, um diesen ge- 
recht zu werden, sind nach meinen langjährigen Er- 
fahrungen vor allem der Werkzeugbau, der mit ihm 
verbundene Schnitte- und Stanzenbau sowie die 
Härtetechnik zu nennen. Ganz besonders um die 
Härtetechnik schwebt etwas Geheimnisvolles. Die 
„Kunst des Härtens ist eben weder vom Katheder, 
noch aus der Literatur, noch vom Zusehen zu lernen, 
sie muß geübt werden. Aber auch selbst von den 
Geübten ist nicht jeder ein „Meister”. Des- 
halb sollen im Nachstehenden den Vorwärtsstreben- 
den interessante Fälle aus der Praxis als Muster vor- 


geführt werden. 
Aus der Härterei. 


Die Materialauswahl. 


Bekannt ist, daß. härtere Gußstahlmarken emp- 
findlicher sind als sog. milde oder weiche, weil sie 
eben spröder sind als diese. Ebenso ist es nicht 
richtig, nach allen möglichen Bezugsquellen zu grei- 
fen, man wird ohnehin schon oft genug gezwungen 
sein, selbst von den gewöhnlichen Kohlenstoffstählen 
mindestens drei verschiedene Härten auf Lager zu 
halten (weich, mittel und hart). Weiter finden sich 
genug Leute, die die Qualität eines Stahles nach dem 
Aussehen von dessen Bruch taxieren. Das ist eben- 
falls unrichtig, mindestens irreführend. Geglühter 
Stahl hat stets ein gröberes Korn als nicht geglük- 
ter. Gewöhnliches Flußeisen oder Siemens-Martin- 
Stahl zeigt, wenn kalt geschmiedet und entzweige- 
schlagen, nach dem Abkühlen aus Rotwärme meist 


einen viel feineren Bruch als geglühter Gußstahl. 


Aber selbst unter diesem Material finden wir noch 
eine lange Stufenleiter. Deshalb ist zu empfehleä, 
daß der weniger Geübte, wenn er mit Sicherheit die 
Bearbeitung des seiner Hand anvertrauten Arbeits- 
stückes ungefährdet zu Ende führen will, besser die 
mildere Gattung wählt Nur bei wenig empfind- 
lichen oder teuren Stücken soll er nach und nach 
seine Erfahrungen an härterem und hartem Material 


zu festigen siichen, 


Das Glühen. 


Die Glüh- bzw. Härtehitze, welche ein Stück 
haben muß, ist ohne Meßapparat nur durch lange 
Uebung mit annähernrder Sicherheit festzustellen. Zu 
starkes Erhitzen schadet dem Stahl, zu kaltes Kühl- 
wasser macht ihn nicht härter, wohl aber spröde, und 
damit erhöht sich das Risiko. 

Mittelrotwärme, die sich zwischen 750 und 
780° C. bewegt, genügt in den meisten Fällen. Harter 
Stahl darf nie die Mittelrotwärme. überschreiten, 
während weicherem selbst Temperaturen von 800° C. 
noch nicht schaden; was darüber ist, ist jedoch auch 
hier vom Uebel. 

Ausglühen zum Weichmachen wird am besten 
durch Einpacken erreicht, wenn man einen Stahl 
haben will, der sich leicht bearbeiten läßt. 

Hat man eine Anzahl Arbeitsstücke, die geglüht 
werden sollen — vielleicht nach erfolgter Bearbeitung 
noch ein zweites Mal —, so empfiehlt sich das Ein- 
packen der Stücke in Dreh-, Hobel- oder Frässpäne, 
diese dürfen jedoch nicht feucht oder naß sein. 
besten kommt man fort, wenn man Späne nimmt, die 
den Glühofen schon einmal passiert haben. Wird 
dann ein Blechkasten. ein Topf, ein Rohr usw., mit 
Arbeitsstücken und Spänen gefüllt, einige Stunden 
in der Glühhitze belassen und vor dem völligen Er- 
kalten auch nicht herausgenommen, so wird selbst 
harter Stahl zur Bearbeitung, beispielsweise zum 
Gravieren, brauchbar, es sei hier an die Münz- 
stempel erinnert. 


Rasches Glühen bzw. Weichmachen. 


Für das rasche Glühen bzw. Weichmachen 
ist mir seit etwa 50 Jahren nachstehendes Ver- 
fahren bekannt; ich muß jedoch darauf aufmerk- 
sam machen, daß es nicht jedesmal den ge- 
wünschten Erfolg brachte. Da es aber leicht auszu- 
führen ist und in der Praxis auch viele Fälle vor- 
kommen, wo es gilt, einzelne oder auch viele klei- 
nere Arbeitsstücke einmal schnell weichzumachen, 
. so möchte ich es trotzdem hier beschreiben. 

Man bringt das betreffende Stück, nachdem es 
auf Mittelrotwärme erhitzt wurde, an einen dunklen 
Ort, legt es dort aber nicht etwa auf den kalten Fuß- 
boden. An dem Ort verbleibt es, bis nicht einmal ein 
Schimmer der Rotglut mehr zu sehen ist, aber auch 
nicht länger. — Hier den richtigen Augenblick zu er- 
fassen, das ist eben der Kunstgriffl — Dann kühlt 
man das Stück im Wasser ab und hat es damit weich- 
gemacht. Man wird finden, daß dieses Stück in den 
meisten Fällen seinen Zweck erfüllt. 


Schnellarbeitsstahl rasch zu glühen. 

Das rasche Glühen des sog. Schnellarbeitsstahles 
ist ohne Kunstgriff — dies sei vorausgeschickt — 
überhaupt nicht möglich. Dieser Stahl muß, in Holz- 
kohle verpackt, 4 bis 8 Stunden der Glühwärme 
ausgesetzt ae Be aber wer kann heute Stunden, 
unter Umständen sogar tagelang warten? Man hilit 
sich deshalb meist in der Weise, daß man nach der 
„Schule des Werkzeugmachers", 6. Aufl., Seite99,den 
Stahl zunächst la n g s a m auf etwa 700° C., also auf 
dunkle Rotglut erhitzt. Danach stellt man das Feuer 
ab und läßt den Stahl bis auf ein in der Dunkelheit 
kaum noch sichtbares Rot abkühlen. Dann wird das 
Arbeitsstück wieder in den Ofen gebracht, noch 
einmal bis auf 700° C. erhitzt und nun soll es an 
der Luft an einem nicht zu zugigen Orte abkühlen. 

Um das Verfahren verständlicher zu machen, sei es an 
einem Beispiel erläutert: 

Es möge sich um einen Fräser van vielleicht 100 mm 
Durchmesser und 125 mm Breite handeln. Diesen würde man 
bei niedriger Temperatur, a. B. 400° C., ix den Ofen bringen 
weil ein Fräser von solchen Abmessungen aus Schnellschnitt- 
stahl, sofern er kalt ist, nur sehr langsam erhitzt werden 
darf. Dann wäre die Temperatur auf 700° C, zu erhöhen, dar- 
nach der Fräser aus dem Ofen herauszunehmen und an der 
Luft abzukühlen. Fängt der Stahl an, dunkel zu werden, d. h. 
„scheint” er nicht mehr, so hätte man ihn wieder in den 
Ofen zu bringen und von neuem auf 700° C. zu erwärmen; 
diese Hitze wäre etwa % Stunde lang aufrechtzu- 
erhalten. Dann wäre der Fräser an der Luft abzukühlen, 
und nun erst könnte er als vollkommen ausgeglüht betrach- 
tet werden. 


Das Verfahren ist erprobt und zu empfehlen. 


Härten von gewöhnlichen Kohlen- 
stofistahlstücken. 
Man glaubt in der Praxis allgemein, daß nur 
solche Stücke die größte Härte annehmen, die, wenn 


7 


l Momentes 


von Rotwärme rd. 750° C. abgekühlt sind, im Härte- 
bad verbleiben und nicht springen.“) Man ist der 
Ueberzeugung, daß schon das Zurückdrängen der 
äußeren rotglühenden Partien genüge, um die größt- 
mögliche Härte zu erzielen. Dabei beachtet man 
aber nicht, daß die zurückgedrängte Wärme im 
Innern des Stückes nur allmählich verschwindet, 
was zur Folge hat, daß umfangreiche Stücke innen 
nie so hart werden, wie außen. Die Härtungskohle 
erstarrt eben zu langsam. 

Nach meiner Erfahrung ist es sogar sinnlos und 
steuert geradezu auf den Ruin der größeren und 
teuereren Arbeitsstücke hin, wenn man solche Stücke 
im Wasserbade auskühlen laßt, weil, nachdem ein- 
mal die Dunkelrotwärme verschwunden ist, sich 
weder äußere noch innere Härte steigert.‘*) 

Viel weniger gefährlich ist auskühlen lassen: 


1.im Oelbad, und wenn Oel mangelt, in hei- 
Bem Sand oder kochendem Wasser; 

2.im Feuer, durch Umpacken des Stückes 
auf allen Seiten, event. im Härteofen, wobei das 
Stück solange darin zu verbleiben hat, bis sich die 
Außenschichten erwärmen. 


Mir sind Fälle bekannt, woGußstückenoch 
nach Wochen zersprangen. In einem Falle 
schlu u. sogar ein fortgeschleudertes Stück einen in 
der Nähe stehenden Maschinenteil in Stücke, der 
150 kg schwer war. 


„Klingen” im Wasser. 


Im Kapitel 12 des obengenannten Buches findet 
sich über das Klingen folgende Angabe: 

„Das bekannte u y ende Geräusch im Wasser, 
das selbst an kleinen Stücken jedem Härter be- 
kannt ist, erfolgt immer während des ‚kritischen 
b Eaa 

Wenn auch dieser Satz an sich etwas unklar 
ist, so weiß der Praktiker doch, was er bedeuten soll. 
Er ersieht daraus, daß er die Stücke nicht zu lange 


im Kühlbade belassen darf, weil sonst die Kräfte, die 


im Kern des Stückes selbst nach längerem Verweilen 
im Härtebad sich noch aufgespeichert finden, zur 
Wirkung kommen und die betreffenden Stücke ein- 
fach auseinandertreiben. 

Pflicht jedesHärters ist es also, die Außenschich- 
ten gegen dieses Dehnungsbestreben der Kernschich- 
ten auf geeignete Weise zu sichern. Das geschieht 
eben durch Anwärmen. Steht dafür kein au- 
deres Mittel zur Verfügung, so dürfte doch wenig- 
stens heißes Wasser zu beschaffen sein, in das ınan 
die Arbeitsstücke legen könnte. 

Ein Versuch wird die Richtigkeit dieses Vor- 


schlages beweisen. 


*) „Schule des Werkzeugmachers”, 6. Aufl, Kap. 12, 
e) Jeder Werkzeugmacher kann die Probe auf das Ge- 
sagte an einem sonst wertlosen Stück zur eigenen Ueber- 
zeugung selbst ausführen! 
**) Größere Stücke krachen sogar! Der Verfasser. - 


® Einfluß der Reinigung des Dampfkessels auf seine Leistung und Nutzwirkung. 
Von Paul Koch, Direktor. Mit Abbildung, Fig. 6. 


Zusammenfassung: An dem Zahlenmaterial zweier Ver- 
dampfungsversuehe an einem Heißdampf-\Wellrahrdampfkessel 
wird gezeigt, welchen Einfluß eine Verlegung der Flamm- 
‚rohre usw. durch Fiugasche auf das richtige Arbeiten des 
. Dampikessels amsübt. 


Durch zwei Verdampfungsversuche an einem 
Zweiflammrohrkessel mit Ueberhitzer, der nach 
Fig. 6, 1 bis 4, ausgeführt worden war, soll 
hier gezeigt werden, daß die Reinigung eines 
Kessels von Flugasche, um nicht Verluste zu er- 


Å. 


leiden, in gewissen Zeiträumen unbedingt vor ge- 
nommen werden muß. Ein bestimmter Zeit- 
punkt für diese Reinigung läßt sich allerdings 
nicht angeben, aber bei sorgfältiger Feststellung der 
Abgastemperatur und gewissenhafter Bedienung 
kann man darauf schließen, wann ungefähr der 
Kessel wieder von Flugasche zu säubern ist. So 
wird z. B. bei einem Zweiflammrohrkessel an dem 
Steigen der Ueberhitzertemperatur bei richtiger 
Klappenstellung darauf geschlossen werden können, 
wann die Flammrohre voll oder nahezu voll Flug- 
asche liegen. Demnach stehen Ueberhitzertempe- 
ratur und Abgastemperatur im engen Zusammen- 
hang. Sind die Feuerrohre mit Flugasche gefüllt, 
so steigen Ueberhitzer- und Abgastemperatur, weil 
die Feuergase 
dann an die mit 
Flugasche verleg- 
ten Feuerrohre 
weniger abgeben 
können; sind da- 
gegen die Feuer- 
rohre sauber rein, 
sowirddie Ueber- 
hitzer temperatur 
niedriger sein, 
mithin auch die A 
Abgastempera- u JCA Ti 
tur. 

Es kann so- 
gar bei reinen 
Heizflächen die 


Kesselleistung 


trotz niedriger N sis | + 


Abgastempera- 
tur eine noch hö- 
here sein als die 


beiungereinigtem a Br 
Kessel, wie dies Gø? [© S aw 

aus dem Ver- Ki EER E- 
gleich beider Ver- y p en 
er -ATi $ Al prg UUD 7 GET RK, EEE DEE 
Sache der be- Fig.6. Zweiflammrohrkessel-Anlage mit Ueberhitzer. 


treffenden Be- 

triebsleitung ist es daher, beide, und zwar durch Mes- 
re und Aufzeichnungen festzustellen, damit man 
an Hand dieser Angaben erraten kann, wann der 
Kessel anfängt zu verschmutzen. 

Werden derartige Maßnahmen getroffen, so ist 
man in der Lage, die Dampferzeugung dauernd ra- 
tionell zu gestalten. 


Verdampfungsversuche 


mit einem in Spillenburg aufgestellten Zwei-Flamm- 
rohr-Dampfkessel von 100 m? Heizfläche, verbunden 
miteinemÜberhitzer von 40 m?. Betriebsdruck: 12 Atm. 
Feuerung: Planrost mit Wurfapparat. Rostfläche 
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& Fehler bei der Herstellung von Druckgurtungen eiserner Brücken und 
Fingerzeige zu ihrer Vermeidung. 
Von Ingenieur W. Schulz. 


Zusammeniassung: Die für den Praktiker bestimmte — 
und für diesen wegen ihres Inhaltes auch außerordentlich 
wertvolle (D. Red.) — Abhandlung stellt sich die Aufgabe, 
die beim Entwurf und Zusammenbau von Druckgurtungen 
eiserner Brücken gemachten Fehler zu verfolgen und Winke 
zu ihrer Vermeidung zu geben. 

In einem Merkblatt sind die Fehler und Abhilfsmittel noch 
einmal übersichtlich zusammengestellt. 


Mehrmals konnte ich beobachten, daß die 
Druckgurtungen eiserner Brücken verhältnismäßig 
große Ausweichungen aus der Trägerebene zeigten, 
die größtenteils auf fehlerhafte Herstellung zurück- 
zuführen waren. Außerdem können fehlerhafte 
Ausführungen Nebenspannungen erzeugen, deren 
schädlicher Einfluß oft Verstärkungsarbeiten verur- 
sacht, die in manchen Fällen sogar eine frühere Er- 
neuerung der Eisenkonstruktion bedingen. Solche 
Fehler lassen sich, in der Regel sehr schwer und 
jedenfalls nicht ohne Lösen von Nieten und selten 
ohne Erneuerung einzelner Verbandstücke beseiti- 
gen. Es muß daher unter allen Umständen dahin 
gestrebt werden, die Abweichungen von vornherein 
zu verhüten, mindestens aber auf das kleinste zu- 
lässige Maß zu beschränken, was sich durch sachge- 
mäße und wohlüberlegte Ausbildung der Quer- 
schnitte, durch möglichst einfache Anordnung der 
Einzelheiten des Entwurfs, durch peinliche und ge- 
naue, wenn auch teuere Werkstattarbeit und durch 
sorgfältige Montage erreichen läßt. Man fragt sich 
dann unwillkürlich: 

1. Welches sind denn nun die 
solcher fehlerhafter Ausführungen? 

2. Welches sind die erreichbar klein- 
sten Grenzwerte der Ausweichungen unter 
Berücksichtigung der Stützweiten, Feldweiten und 
Trägerhöhen? 

3, Welche Mittel gibt es zur Beseiti- 
gung oder Einschränkung vorhandener Aus- 
weichungen unter der Berücksichtigung, daß ge- 
waltsame Berichtigungen mittels Ketten und Winden, 
durch -Ziehen und Drücken keineswegs in Betracht 
kommen können, da solche Gewaltmittel auf die 


Eisenkonstruktion stets schädlich wirken? 


Ueberbaunichtder Zeichnung 
entsprechend. 

Trotz a eer Ausführung in der Werkstatt 
und genauer ntage ist es kaum möglich, den 
eisernen Ueberbau einer Brücke in allen Teilen ge- 
nau den Zeichnungen entsprechend herzustellen. 


Daher sind in der. Gurtungslage kleine Abweichungen 


Ursachen 


von der planmäßigen Form unvermeidlich. Es ist aber 
unbedingt dahin zu streben, daß die Abweichungen 
sich in engen Grenzen bewegen und in den einzelnen 
Knotenpunkten nicht mehr als höchstens +5 mm 
betragen. Das Maß der Stütz- und Feldweiten und 
die Trägerhöhen spielen dabei eine untergeordnete 
Rolle. Jedoch sind im allgemeinen Brücken mit vielen 
nahe zusammenliegenden Knotenpunkten schwerer ge- 
rade herzustellen als Brücken mit großen Feldweiten. 
Bei gut versteiften Fachwerkträgern in doppelwan- 
diger Konstruktion und bei Blechträgern mit breiten 
und kräftigen Gurtplatten dürften sichtbare Aus- 
weichungen kaum vorkommen. 


Zu geringe Breite der Hauptträger- 
gurte. 

In erster Linie ist die Ursache der Ausbiegungen 
über das zulässige Maß in zu geringer Breite der 
Hauptträgergurte zu suchen. Schmale Gurte, die aus 
mehreren Teilen zusammengenietet sind, behalten 
ohne die Eckaussteifungen durch die Querträgeran- 
schlüsse auf dem Montagegerüst ihre Form nicht bei, 
sondern werfen sich seitlich unter dem Einfluß ihres 
Eigengewichtes und beim Nieten, um so mehr, je 
besser die Niete gestaucht sind und je fester die Niet- 
köpfe das Material zusammenpressen. In solchen 
Fällen ist es nicht immer möglich, den Einbau der 
Querträger und Windverbände so vorzunehmen, daß 
nn Ausweichungen aus der Trägerebene beseitigt 
sind. | 

Ungenaue Werkstattarbeit, mangel- 
.hafte Montage. 


Zeigt eine fertige Brücke vor der Inbetrieb- 
nahme Ausweichungen aus der Trägerebene über 
das A Maß hinaus, so kann dies sowohl in un- 
genoier erkstattarbeit, als auch in mangelhaftem 

ontieren liegen, Wo der Fehler zu suchen ist, wird 
sich nachträglich kaum feststellen lassen. Es unter- 
liegt aber keinem Zweifel, daß ungeeignete Ausbil- 
dung der Einzelheiten des Entwurfes die Montage 
erschweren und somit auch zur Fehlerursache wer- 
den kann. Sind die einzelnen Brückenteile richtig 
von der Werkstatt auf die Baustelle gekommen, so 
ist es eine große Nachlässigkeit des Montageleiters, 
wenn er nicht auf völlig ebenen Zustand der Trag- 
wand achtet. Liegt anderseits der Fall vor, daß die 
Brückenteile in der Werkstatt mangelhaft ausgeführt 
sind, und läßt sich durch Anwendung zulässiger 
Mittel, wie Aufreiben der Anschlußbohrungen u. dgl., 
das richtige Aufeinanderpassen nicht erreichen, dann 


ist es ebenfalls eine Pflichtwidrigkeit. des Montage- 


leiters, wenn er nicht von der Werkstatt Ersatz der 
fehlerhaften Teile durch Er verlangt. 

Die Ursachen, die auf Ungenauigkeit in der 
Herstellung hinwirken, sind ebenfalls vielfacher Art. 
Viele Fehler lassen sich vermeiden, wenn sowohl im 
technischen Bureau wie in der Werkstatt, 
als auch auf der Baustelle tüchtige Kräfte 
zur Verfügung stehen. 

Vor allem aber werden alle diese Fehler auf 
mangelhafte Ausführungin der Werk- 
statt zurückzuführen sein. Sind daselbst Fehler 
gemacht worden, so kann der Monteur auf der Bau- 
stelle in der Regel an der Konstruktion nichts mehr 
ändern. Es ist selbstverständlich, daß, um tunlichst 
genaue Ausführung zu sichern, die Einrichtun- 
gen in der Werkstatt und auf der Bau- 
stelle allen modernen Ansprüchen ge- 
nügen müssen. | 

Auf die Herstellung der Gerüste ist ebenfalls 
große Sorgfalt zu verwenden. Manchmal werden 
die Gerüste, um sie billig zu erhalten, vielleicht auch 
aus Unkenntnis, so mangelhaft ausgeführt, daß es 
selbst dem Benin Monteur nicht möglich ist, 
die Brücke darauf gut auszurichten. Zu einer guten 
Gerüstkonstruktion gehört eben Erfahrung. 


Erschwert wird die fehlerfreie Aufstellung 
durch solche Eckaussteifungen, die keinen 
genau rechtwinkligen Anschluß gewährleisten, Es 
sind daher solche Anschlüsse zu wählen, die eine 
genaue rechtwinklige Bearbeitung zulassen. 

Auch Kröpfungen der Aussteifungswinkel 
können, da es schwierig ist, diese ganz fehlerfrei 
herzustellen, die Ursache von Verbiegungen der 
Gurte sein. 

Treten nach Fertigstellung der Brücke Hebun- 
gen, Senkungen oder Verschiebungen 
auf, so können Torsionskräfte hervorgerufen werden, 
die Verbiegungen zur Folge haben. Insbesondere 
kann dieser Fall eintreten, wenn während oder nach 
der Montage Nacharbeiten am Mauerwerk der Piei- 
ler stattfinden. 

Sind die Auflagersteine nicht richtig ver- 
legt, so kann dies häufig den Hauptanlaß zu Verbie- 
gungen des Obergurtes geben. Unbedingt ist darauf 
zu achten, daß die Auflagersteine genau die vorge- 
schriebene Höhenlage haben. 


Nach Schablone arbeiten! 
Hauptträgerinder Werkstatt 
zusammenbauen! 


Die Genauigkeit der Bearbeitung in der Werk- 
statt ist wiederum abhängig von dem Verfahren, nach 
dem die Brückenteile bearbeitet werden. Eine solide 
und gute Arbeit dürfte sich erreichen lassen, wenn 
die Längs- und Querträger nach genauer Schablone 
gearbeitet und die Hauptträger in der Werkstatt, 
ae dies angängig ist, vollständig zusammengebaut 
werden. 


Der Zusammenbau auf der Rüstung! 


Von besonderer Bedeutung ist aber die Art und 
Weise des Zusammenbaues auf der Rüstung. Er- 
zeugen oder erleiden einzelne Teile Zwängungsspan- 
nungen, so sind sie aus dem Zusammenhang zu lösen 
und entsprechend nachzuarbeiten oder durch andere 
Teile zu ersetzen. 
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Sorgfältig, nicht voreilig nieten! 


Die Vernietung der Querträger mit den Haupt- 
trägern sollte erst dann beginnen, wenn diese sowohl 
in der Horizontal-, als auch Vertikalebene genau 
ausgerichtet sind. Ebenso sollte das Vernieten des 
oberen Windverbandes tunlichst zum Schluß erfol- 
gen. Bei Brücken mit Fahrbahn unten sind die Fahr- 
bahnteile, die im Zusammenhang mit den Unter- 
gurtungen verlegt werden, nicht eher zu vernieten, 
bis eine genaue Ausrichtung der Untergurtungen im 
Zusammenhang mit den Windverbänden und Quer- 
trägern erfolgt ist. Vor dem Vernieten sind alle 
Nietlöcher ordnungs- und sachgemäß aufzureiben. Die 
Konstruktion muß in der festgehaltenen Lage durch 
sorgfältiges Verschrauben und Verdornen sicher fest- 
gehalten und sorgfältig beobachtet werden, was als 
Hauptaufgabe des Konstrukteurs anzusehen ist, 


Peinlichste Sorgfalt ist auf die Vernietung der 
Gurtungsstöße zu legen, da durch sie die genaue 
geometrische Form der Gurtungen leicht beeinflußt 
wird. Bevor die Gurtungen in der Werkstatt genietet 
werden, müssen sie vollständig gerade sein. Bei der 
Montage kommt es hauptsächlich darauf an, sachge- 
mäß schrittweise vorzugehen und das Abnie- 
ten nicht zu übereilen. Wenn die einzelnen Brücken- 
teile nicht in ordnungsmäßiger Reihenfolge recht- 
zeitig auf die Baustelle kommen, so zeigen die Mon- 
teure häufig das Bestreben, voreilig abzunieten, um 
die Leute zu beschäftigen. Voreiliges Vernieten ein- 
zelner Teile kann aber das genaue Ausrichten der 
Konstruktion erschweren, wenn nicht gar unmög- 
lich machen. 


Allgemein gültige Regeln über den Gang des Ab- 
nietens lassen sich nicht aufstellen. Ein erfahrener 
und umsichtiger Montageleiter wird eben stets den 
richtigen Weg zu finden wissen, 


Richtige Konstruktion der Quer- 
träger. 


‚ Die Konstruktion der Querträger sollte derart 
sein, daß die Verbindung zwischen der Stegplatte 
der Querträger und den Pfosten erst hergestellt wer- 
den kann, wenn die Hauptträger mit den Windver- 
bänden montiert und ausgerichtet sind. Allerdings 
muß dann Platz zum Nieten vorhanden sein und die 
Verbindung kleine Verschiebungen und Richtigstel- 
lungen zulassen. Daran mangelt es aber häufig, und 
in der Regel bleibt dann weiter nichts übrig, als die 
Trägerköpfe ganz genau rechtwinklig im Werk zu 
bearbeiten, was eine ziemlich schwierige Aufgabe 
ist. Bei verhältnismäßig niedrigen Querträgern und 
offenen Brücken mit steifen Vertikalen und kräftigen 
Eckaussteifungen haben die Durchbiegungen der Quer- 
träger eine horizontale Verschiebung des Obergurtes 
nach innen zur Folge, jedoch nicht bei Bogenbrücken 
mit schlanken Hängestangen. Es empfiehlt sich da- 
her, die Stegbleche der Querträger für offene Brücken 
tunlichst hoch zu wählen. Auch ist hier auf mög- 
lichst große seitliche Steifigkeit des Druckgurtes hin- 
zuwirken. 

Für die Verbindung der beiden Gurthälften sollte 
man, falls nicht durchgehende Platten vorgesehen 
sind, keine Verbindungsbleche, sondern Vergitte- 
rungen wählen, weil diese erheblich besseres Zu- 
sammenwirken der Querschnittshälften und daher 
größere seitliche Steifigkeit gewährleisten. 


Wirkung der Ausweichungen. 
Die Wirkung der Ausweichungen kann abge- 


schwächt werden bei vorhandenem oberen Horizon- 
talverband durch gute, den ganzen Gurtquerschnitt 
umfassende Aussteifung, bei offenen Brücken durch 
Verstärkung der betreffenden Vertikale. Es empfiehlt 
sich, bereits bei der Konstruktion durch möglichst 
hohe Querträgeranschlüsse und gute Verbindung der 
Gurte mit den Horizontalverspannungen dafür zu 
sorgen, daß eine genaue Lage der Druckgurte ge- 
sichert ist. 

Ist eine Ausweichung festgestellt, so empfiehlt 
es sich, zu beobachten, um wieviel die Ausweichung 
sich unter der Verkehrslast vergrößert. Gegebenen- 
falls muß sofortige Unterbauung der Brücke an den 
gefährdeten Stellen erfolgen. Ergeben die Beobach- 
tungen, daß unter der größten Verkehrslast sich 
keine Zunahme der Ausweichung bemerkbar macht, 
so wäre der Fall als weniger gefährlich anzusehen. 
Die geringste Zunahme der Ausweichung würde aber 
auf Unstabilität zurückzuführen sein, die sofortige 
Unterbauung der Brücke erforderlich machen würde. 

Ein weiterer unstabiler Zustand würde der sein, 
wenn vor Inbetriebnahme der Brücke die Träger in 
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ordnungsmäßigem Zustande waren, aber bald Aus- 
weichungen zeigen. Beide Fälle würden als ge- 
fährlich zu betrachten sein. 

Eine Ausweichung könnte wohl nur dann wirk- 
sam beseitigt werden, wenn ihre Ursache wegge- 
schafft werden kann, was der Fall sein dürfte, wenn 
die Ursache im Querträgeranschluß liegt und dieser 
sich ändern läßt. Vorhandene Ausweichungen ohne 
gleichzeitige Versteifung der Gurte in wagrechter 
Richtung zu beseitigen, wird in den meisten Fällen 
schwierig und ohne dauernden Erfolg sein, da bei Be- 
lastung der Träger wieder Verbiegungen eintreten 
dürften. 

Sind Verbiegungen durch nicht rechtwinkligen 
Anschluß der Querträger hervorgerufen, so würden 
die Eckaussteifungen zu lösen, die Gurte in die rich- 
tige Form zu bringen und durch breite Platten zu ver- 
stärken sein. Die Eckaussteifungen könnten durch 
neue ersetzt oder durch Aufreiben der Nietlöcher 
den Hauptträgern angepaßt werden. 

Ergibt eine rechnerische Nachprüfung, daß die 
Stabquerschnitte und Anschlüsse stark genug sind, 
so dürfte das Auseinandernehmen und richtiges und 
wohlüberlegtes Wiederzusammenbauen einiger An- 


Merkblatt 


über die Ursachen fehlerhafter Ausführungen von Druckgurtungen eiserner Brücken. 





Welches sind die a 
er 
Ausweichungen unter Be- 

rücksichtigung der Stützweiten, 
Feldweiten und Trägerhöhen ? 


Welches sind die Ursachen 
fehlerhafter Ausführung 
von Druckgurtungen ? 


kleinsten Grenzwerte 





Welches Mittel gibt es zur 
Beseitigung oder Ein- 
schränkung vorhandener Aus- 
weichungen? 


Bemerkungen. 





. fenen Brücken mit 


10.Ungenaue Höhenlage der Auf- 


11. Nachträgliches Senken, He- 


. Ungenaue Längen der Quer- |1. Die Ausweich 


träger. 


Nicht rechtwinklige Bohrung 
der Querträgeranschlüsse, 


. Niedrige Querträger bei of- 
steifen 
Pfosten nebst kräftigen Eck- 
aussteifungen bewirken durch 
die Durchbiegung der Quer- 
träger eine Einbiegung der 
Obergurte nach innen. 

. Unrichtige Stablängen der, 
Horizontalverbände, | 


. Geringe Breite der Gurtun- 
gen ohne Eckaussteifungen. 


. Nicht vollständig gerader 
Zusammenbau der Gurtun- 
gen in der Werkstatt. | 


. Im rechten Winkel fehler- 
haft ausgewalzte Profile. 


. Kröpfungen der Anschluß- 
bzw. Aussteifungswinkel. 


. Nicht sachgemäße Konstruk- 
tion der Ueberbauten selbst 
(schwer auszuführende Ver- 
nietung einzelner Konstruk- 
tionsteile). 








lagersteine. | 





ben oder Verschieben des 
Ueberbaues. | 


12. Unaufmerksames Montieren. 


| 
13. Mangelhafte Montagege- | 
rüste. | 


ungen in den 1. Vorhandene Ausweichungen 
einzelnen Knotenpunkten können nur wirksam besei- 


dürfen höchstens + 5 mm be- | 
tragen. | 


. Die Grenzwerte sind unab- 


hängig von den Stützweiten, 


Feldweiten und Trägerhö- | 2. 


hen. 


. Bei doppelwandigen, gut ver- | 3. 


steiften Fachwerkträgern | 
kommen sichtbare Verbie- 
gungen in der Regel nicht 


vor. 


‚ Auseinandernehmen 


tigt werden, wenn sie in den 


Querträgeranschlüssen liegen | 


und diese noch geändert wer- 
den können. 


Durch Verstärkung mittels 
breiter Gurtplatten. 


Beim oberen Horizontal- 


verband kann die Wirkung 


der Ausweichung durch eine 


gute, den ganzen Querschnitt 
umfassende Aussteifung, bei 
offenen Brücken durch Ver- 
stärkung des betreffenden 


- Pfostens beseitigt werden. 


und 
richtiges Wiederzusammen- 
fügen einiger Anschlüsse bei 
Unterbauung des Ueber- 
baues. 


. Die Beseitigung von verhält- 


nismäßig großen Auswei- 
chungen, ohne daß das Ma- 
terial zu stark in Mitleiden- 


schaft gezogen wird, dürfte 


1. Möglichst 





. Voreiliges 


große Stei- 
figkeit der Druckgurte 
durch Verbindung der 
Gurthältten mittels 
durchgehender Gurt- 
platten oder durch Ver- 
gitterung derselben vor- 
sehen. 


. Möglichst hohe Quer- 
trägeranschlüsse und 
gute Verbindung mit 


dem Horizontalverband 
anordnen. 


. Bei der Montage muß 


unbedingt sachgemäß 
und schrittweise vorge- 
gangen werden. 


. Das Nieten darf nicht 


übereilt werden. 


Nieten ein- 
zelner Brückenteile zur 
unrechten Zeit, kann 
das genaue Ausrichten 
des Ueberbaues er- 
schweren, wenn nicht 
gar unmöglich machen, 


sich häufig nicht ermögli-| 6, Erst wenn alle für die 


chen lassen. 


genaue Form maßge- 
benden Teile genau 
ausgerichtet sind, darf 


' mit der Abnietung be- 


gonnen werden, 


schlüsse die Beseitigung der Ausweichungen herbei- 
führen. Solche Arbeiten dürfen aber nur bei ord- 
nungsmäßiger Unterbauung der Brücke und bei Ver- 
kehrsentlastung vorgenommen werden. 

Wenn die Längsträger in geometrisch richtiger 
Länge ausgeführt werden, tritt bei der Montage ein 
Verbiegen der Querträger ein, da die Anschluß- 
stellen ein Auftragen herbeiführen, Es ist daher 
zweckmäßig, in der Werkstatt die Längsträger 
für das Meter um rd. 1mm zuverkürzen. Ändern- 
falls würden die abgebogenen Querträger ein Ver- 
drehen der Pfosten hervorrufen und alsdann die Gur- 
tung die Form einer Wellenlinie annehmen. 


Wirkung etwaiger Nebenspannungen 
auf die Pfosten usw. 7 


Wenn auch durch festen Anschluß der Quer- 
träger an die Pfosten Nebenspannungen hervorge- 
rufen werden, so üben diese bei richtiger Wahl der 
Abmessungen doch keine nachteiligen Folgen auf die 
Pfosten aus. Ebenso hat die etwas ungleichmäßige 
Verteilung der Spannungen über die Gurte und Dia- 
onalen breit gebauter Träger, die durch Biegung der 
Öuerträger bei festem Anschluß herbeigeführt wird, 
keine merkbaren Uebelstände zur Folge. 

In manchen Fällen werden die aus dem festen 
Querträgeranschluß erzeugten Nebenspannungen sich 
bis auf ein geringes Maß schon dadurch verhüten 
lassen, daß die Querträger um soviel verstärkt wer- 
den, wie dem Mehraufwande für besondere Neben- 
teile bei gelenkiger Querträgerauflagerung entspre- 
chen würde. 
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N 
Nachteil fester Verbindung von 
Querträger und Pfosten. 


Ein wesentlicher Nachteil der festen Verbindung 
der Querträger mit den Pfosten ist der, daß diese 
Verbindungsteile bei Brücken mit untenliegender 
Fahrbahn das Bestreben zeigen, sich zu lockern. 
Dieser Mangel läßt sich aber sowohl durch vollstän- 
dige Lösung, als auch durch kräftigere Verbindung 
vermindern. 

Zweckmäßige Wahl der Pfosten- und Quer- 
trägerquerschnitte würde eine weitere Verminderung 
dieses Mangels sein. Eine kräftigere Verbindung würde 
sich dadurch erreichen lassen, daß man die Eckaus- 
steifungen tunlichst hoch hinaufführt und mit. ge- 
nügend Nieten anschließt. Mangelhafte Aus- 
steifung einer Brücke ist für die Sicherheit weit 
nachteiliger, als das Auftreten beträchtlicher 
Nebenspannungen. Weiter unterliegt es kei- 
nem Zweifel, daß die Quersteifigkeit einer Brücke 
durch gelenkige Auflagerung der Quer- 
iger vermindert wird. Eine derartige Querträger- 
auflagerung würde daher für offene Brücken über- 
haupt nicht in Frage kommen, andernfalls müßte man 
neben den Querträgern eine besondere Querverstei- 
fung einbauen, die mit den Pfosten so zu verbinden 
wäre, daß die Hauptträger in senkrechter Ebene ge- 
halten werden. Eine solche komplizierte Anordnung 
würde aber weder technisch richtig, noch zweck- 
mäßig, und auch nicht wirtschaftlich sein. 


Die Antworten auf die gestellten Fragen sind auf 
Seite 11 in einem Merkblatt kurz zusammengestellt. 


© Berechnung eines Zentrifugal-Ventilators (Schleudergebläses). 
Von Chefingenieur Fritz Wellmann. 


Zusammenfassung: Nach der Feststellung, daß ein Kreisel- 
gebläse, um wirtschaftlich zu sein, voll ausgenützt werden 


H für das Ver- 


halten eines Zentrifugal-Ventilators von ausschlaggebender 
Bedeutung sei, legt der Verfasser die zur wirtschaftlichen Be- 
rechnung eines derartigen Gebläses erforderlichen Formeln 
fest und führt schließlich die Berechnung an Hand der An- 
nahme durch, daß ein vorhandener Ventilator von 500 mm 
Flügeldurchmesser mit einem Gleichstrommotor unmittelbar 
gekuppelt werden und einen Druck von 150 mm W.S. er- 
zeugen soll. 


- Die Berechnung eines Zentrifugalventilators an 
sich ist einfach, sie setzt aber die Kenntnis der — 
nicht gerade einfachen — Lüftungstheorie und der 
Ergebnisse der Forschungen über die Berechnung 
weitverzweigter Rohrnetze voraus. Unerfahrene 
tun deshalb gut, wenn sie die Berechnung neu zu 
entwerfender Ventilatoren Sonderfirmen überlassen 
und selbst nur rechnen, wenn es gilt, einen vor- 
handenen Ventilator für einen „neuen“ Zweck vor- 
zurichten. — Dies vorausgeschickt. — 

Ein Kreiselgebläse wird wirtschaftlich nur dann 
voll ausgenützt sein, wenn es: in der Zeiteinheit eine 
bestimmte Luftmenge Q bei einem bestimmten 
Druck H fördert, wenn also sein mechanischer Wir- 
kungsgrad am günstigsten, sein effektiver Kraft- 
bedarf am geringsten ist. Wie denn überhaupt das 


Verhältnis > für das Verhalten eines Zentrifugal- 


ventilators bei angeschlossener Leitung von aus- 


müsse, wie denn überhaupt das Verhältnis 


Mit Abbildungen, Fig. 7 und 8. 
schlaggebender Bedeutung ist. Dr. V. Bla e B drückt 


dies in seinem Buche „Die Strömung in Röhren und 
die Berechnung weitverzweigter Leitungen und Ka- 
näle” durch die Worte aus: Jeder Ventilator muß, 
soll er wirtschaftlich arbeiten, auf die ihm ange- 
schlossene Leitung „ab gestimmt” sein. 

Der Druck im Ventilator hängt in erster Linie 
ab von der Umfangsgeschwindigkeit, d. h. vom 
Durchmesser und der Umlaufzahl des Flügelrades. 

Die vom Ventilator erzeugte theoretische 


Druckhöhe ist gleich: | 
D h= + 


in m Luftsäule. 


2— ų 2 
u, ue 


2g 


2 — c 2? . 
Ca Ce 


2g ag 


?2— 2 
Ve Va 


2g 


Darin bezeichnen nach Fig. 7: 
ue und ua die Radgeschwindigkeiten des Flügel- 


rades an den inneren und äußeren 


Schaufelenden in m/Sek., 


c. und ca die absoluten Ein- bzw. Austrittsge- 


schwindigkeiten der Luft in m/Sek., 
Ve und va die relativen Ein- bzw. Austrittsge- 


schwindigkeiten der Luft in m/Sek. 


Die Radgeschwindigkeiten errechnen 
sich zu: 
d- zn 
60 


_D-.rx.n 


60 
worin bedeuten: 





Ua bezw. = in m/Sek., 


'D den äußeren Flügeldurchmesser in m, 
d den inneren Flügeldurchmesser in m, 
n die Umlaufzahl des Flügels in der Minute. 


Ve und va sind ihrer Größe nach abhängig von 
den Durchgangsquerschnitten des Flügels (s. Fig. 2). 


Nach der Formel Q=f.v.60, worin bezeichnet: 


die geförderte Luftmenge in m°’/Min,, 

den freien Ringquerschnitt am äußeren Rad- 
umfang in m°, 

den freien Ringquerschnitt am inneren Rad- 
umfang in m°, 

die relativeLuffgeschwindigkeit bei b. inm/Sek., 
die relative Luftgeschwindigkeit bei b. in m/Sek.. 


ro 


m 


Ve 
Va 


PE SEEE E 
stellt sich: Ve = 80- d- x.b, 
Q 


ang Ya =D ab, 
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Die Werte ce und ca ergeben sich als die Resultie- 


renden aus den zugehörigen Komponenten. 


In Formel 1 stellt die erste Gruppe der 
rechten Seite die Druckhöhensteigerung durch die 
Zentrifugalkraft 
dar. 

Die Gruppe 2 
verkörpert das 
Anwachsen der 
Luftgeschwin- 
digkeit, haupt- 
sächlich hervor- 

gerufen durch 
die von innen 

nach außen 

wachsende Rad- 
geschwindigkeit 
und durch die 
Krümmung der 
äußeren Schau- 
felenden zur Radialen. 

Die Gruppe 3 endlich bezeichnet die Druck- 
höhenänderung, bewirkt durch die Aende- 
rung der Luftgeschwindigkeit in den nach außen in 
axialer Richtung schmäler werdenden Schaufel- 
kanälen. 

Da c. radial gerichtet ist, so wird 

vw=w?:+c,, 
und man erhält durch Umformung: 
. u? He? — vi 





Fig. 7. Schematischer Längs- und Quer- 
schnitt durch einen Zentrifugal-Ventilator. 


in m Luftsäule. 
Drückt man ca noch durch ua und va aus, so er- 
hält man die Gleichung: 


ee Ua ` Va ° COSG, 


in m Luftsäule, oder 
2) h=- Urt Ua va © COSO, 
in mm W.S, 


Diese Formel läßt die interessante Tatsache er- 
kennen, daß h nur von den ä u Beren Schaufelenden 
abhängig ist und daß auch die Länge der Schaufeln 
i Einfluß auf die theoretisch erzeugte Druckhöhe 

eibt, 


Die Schaufeln können in drei Formen auf- 
treten. Man unterscheidet mit Bezug auf die Dreh- 
richtung des Rades: 


1. vorwärts gekrümmte, Fig. 8, Skz. 1, 

9. radiale, Fig. 8, Skz. 2, und 

3. rückwärts gekrümmte, Fig. 8, Skz. 3, Schau- 
feln. 

Da cos «a: in Fig. 8, Skz. 1, positiv, in Fig. 8, 
Skz. 2,=0 und in Fig. 8, Skz. 3, negativ wird, so 
ergibt sich ohne weiteres, daß bei gleichbleibender 
Umlaufzahl die Pressung bei vorwärts gekrümmten 
Schaufeln am höchsten und bei rückwärts gekrümmten 
am niedrigsten sein muß. Versuche haben dies mit 
der Einschränkung bestätigt, daß nur kurze, breite 
Schaufen, wie sie z. B. der Siroccoventilator aut- 
weist, dieser Gesetzmäßigkeit folgen. Immerhin kann 
man bei jedem Ventilator damit rechnen, daß Flügel- 
räder mit vorwärts gekrümmten Schaufeln höhere 
Pressungen or als solche mit radialen Schaufeln 
und diese wieder einen höheren Druck als Räder mit 
rückwärts gekrümmten Schaufeln. 


Bei den vorstehenden Betrachtungen war stets 
nur vom theoretischen Druckunterschied h die Rede, 
es war also vorausgesetzt, daß die Luft völlig reibungs- 
und widerstandsfrei durch den Ventilator strömt. In 
Wirklichkeit ist dies natürlich nicht der Fall; ein Teil 
der theoretischen Druckhöhe wird durch Reibung der 
als eine zähe, fließende Substanz aufzufassenden Luft 
an den Wänden, sowie in sich und ferner durch Un- 
vollkommenheiten der Konstruktion, die Wirbel, tote 
Ecken usw. verursachen, gewissermaßen bereits im 
Entstehen aufgezehrt. Der wirklich erzielte, m e B- 
bare Druckunterschied H ist wesentlich geringer 
als der theoretische. Man nennt das Verhältnis: 


H __ wirklich erzielte Pressung 
theoretische Pressung 


h 


denmanometrischenWirkungsgraddes 
Ventilators. i 

= Seine Größe schwankt bei veränderlicher Dreh- 
zahl in mäßigen Grenzen. Allgemeingültige Werte 
für die drei Schaufelformen lassen sich kaum an- 
geben, da der Wirkungsgrad noch durch die Kon- 


struktionseigenheiten der verschiedenen Typen be- 


einflußt wird. 


Will man einen vorhandenen, normalen Indu- 
strieventilator benutzen, so untersucht man die 
Schaufelform am äußeren Radumfang und setzt: 


für um 450 vorwärts gekrümmte Schaufeln 7an = 0,65 bis 0,70, 
ss» vy rückwärts T er) » = 0,50 „ 0,55, 
» „» »„» radiale Schaufeln . . . . . „ = 0,60. 


Für andere Schaufelwinkel kann man, ohne grobe 
Fehler zu begehen, diese Werte proportional än- 
dern. Höhere manometrische Effekte als 70% wer- 
den allenfalls bei großen Grubenventilatoren er- 
reicht, bei denen es lohnt, eine stoßfrei arbeitende 
Schaufel zu konstruieren, und wo auch die ganze 
Formgebung von Rad und Spiralgehäuse theoretisch 
einwandfrei und nach aerodynamischen Grundge- 
setzen durchgeführt werden kann. So findet man 
z.B.beidenvonSchüchtermann&Kremer 
gebauten Rateau-Grubenventilatoren manome- 
trische Wirkungsgrade von 85% und darüber. 

In der Praxis nun benutzt man bei der Berech- 
nung des wirklichen Druckunterschiedes nicht die 


Formel2 unter Einsetzung des manometrischen Wir- 
kungsgrades, sondern eine einfachere, die lediglich 
die Umlaufsgeschwindigkeit aufweist. Diese lautet: 


3) H = u?. z - Nman. in mm W.S. 


Darin bedeutet: 
u=die Umfangsgeschwindigkeit desRades in m/Sek., 
y=das spezifische Gewicht der Luft in kg/m?, und 
g = 9,81, die Fallbeschleunigung in m?/Sek. 


In Formel 3 sind die Werte v, und «, der For- 
mel 3 entfallen, weil der manometrische Effekt rech- 
nerisch, d. h. ohne praktische Versuche, überhaupt 
nicht zu bestimmen ist. Man kann sich also in For- 
mel 3 auf die Umfangsgeschwindigkeit beschränken 
und den Einfluß der Schaufelkrimmung sowie die 
Größe der relativen Austrittsgeschwindigkeit durch 
den manometrischen Wirkungsgrad ausdrücken. 
Formel 2 hat also lediglich dann praktische Bedeu- 
tung, wenn man die Wirkung der Schaufelwinkel 
untersuchen will. 

Im allgemeinen deutet ein guter manometrischer 
Effekt auf hohe Konstruktionsvollkommenheit des 
betr. Ventilators hin. Trotzdem aber kann ein nie- 
driger Wirkungsgrad von Vorteil sein, wenn es sich 
nämlich darum handelt, die Anlagekosten — also die 





Fig. 8. Schemata der drei verschiedenen Schaufel- _ TS 
ormen von Zentrifugal-Ventilatoren. 


Größe — einer Ventilatoranlage, beispielsweise aus 
beschränkten räumlichen Gründen, herabzumindern. 
Wie Formel 3 zeigt, wird u um so höher ausfallen, 
je geringer Yman ist; eine hohe Umfangsgeschwin- 
digkeit aber erfordert eine entsprechend hohe Dreh- 
zahl. Je hochtouriger aber eine Maschine gebaut 
ist, um so kleiner wird sie in ihren Abmessungen 
ausfallen. 


Auf den mechanischen Wirkungsgrad, d. h. den Kraft- 
verbrauch des Ventilators, ist ein schlechter manometrischer 
Effekt nur insofern von Einfluß, als infolge der dadurch be- 
dingten höheren Drehzahl eine erhöhte Reibungsarbeit in den 
Lagern aufzuwenden ist und das Flügelrad unter Umständen 
etwas fester gebaut werden muß. Beides jedoch bleibt hinter 
den verringerten. Anlagekosten weit zurück. 


In der Werkstattpraxis dürfte nun sehr oft die 
Frage gestellt werden: Was darf man einem vor- 
handenen Ventilator, dessen Betriebsdaten 
und Belastungskurven man nicht kennt, in Bezug auf 
Luft- und Druckleistung zumuten? 

Ist man auf elektrischen Antrieb bei unmittel- 
barer Kupplung von Motor und Ventilator ange- 
wiesen, so ist man auch durch die Umlaufzahl des Mo- 
tors an einen gewissen, höchsterreichbaren Druck ge- 
bunden. Bei Riemenantrieb dagegen hat man es in 
der Hand, eine beliebige Drehzahl einzurichten; doch 
ist hier zu beachten, daß die Festigkeit des Flügel- 
rades eine Grenze hat. Anfangsgeschwindigkeiten von 
mehr als 80 m/Sek. sollte man schon mit Rücksicht 
darauf, daß man über die Festigkeit des verwandten 


Materials und über die Sorgfalt der Ausführung des 
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Flügelrades sich kein zuverlässiges Bild machen kann, 
vermeiden, denn die das Rad beanspruchenden 
Fliehkräfte wachsen bekanntlich mit dem Quadrat 
der Geschwindigkeit. Trifft man dennoch auf ein- 
stufige Ventilatoren mit Umfangsgeschwindigkeiten 
von 100 m/Sek. und darüber, so darf man annehmen, 
daß in der Hauptsache Nickelstahl oder ein ähn- 


liches hochwertiges Material verwandt wurde. 


Ermittelt man die zur Ueberwindung der Wider- 
stände die in der Leitung auftretende erforderliche 
Druckhöhe durch Probieren, d. h. durch Aendern der 
Drehzahl des Ventilators, so ist zu bedenken, daß 
sichbei Zentrifugalventilatorenunter 
sonstgleichen Verhältnissendie Drük- 
kemitder zweiten Potenz, die Luftmen- 
genmitdererstenPotenzundder Kraft- 
bedarf ungefähr mit der dritten Po- 
tenz der Drehzahlen ändern. Es ist dies 
ein Charakteristikum der Schleudergebläse, auf das 
bei Betriebsänderungen wohl zu achten ist. 

Eine Aenderung der Druckhöhe kann übrigens 
in gewissen Grenzen auch durch Abdrosseln der Lei- 
tung mittels Schiebers erreicht werden, doch emp- 
fiehlt sich dies mit Rücksicht auf die hierbei unver- 
meidlichen hohen Verluste nur in Notfällen und vor- 
bergehend, ganz abgesehen davon, daß auch die ge- 
förderte Luftmenge sich hierbei vermindert. Ebenso 


. dürfte es sich manchmal als notwendig herausstellen, 


die gewünschten Betriebsdaten durch gleichzei- 
tige Aenderung der Schieberstellung und der Um- 
laufzahl zu erzielen, und zwar namentlich dann, wenn 
der Ventilator stark von der eigentlich erforderlichen 
Größe abweicht, also sehr schlecht auf die ange- 
schlossene Leitung abgestimmt ist, wenn die Dreh- 
zahl aus den oben angeführten Gründen nicht mehr 
gesteigert werden darf, oder wenn etwa ein direkt 
gekuppelter Drehstrommotor, bei dem bekanntlich 
keine Erhöhung der Drehzahl erreicht wird, Verwen- 
dung finden soll. 

DiebenötigteLuftmenge dürfte in den 
meisten Fällen bekannt oder zu errechnen sein. Han- 
delt es sich um Raumlüftung, so bildet der höchste 
zulässige Luftwechsel die Grundlage. Wird die Luft 
für einen Verbrennungsvorgang, z. B. Dampfkessel, 
Schmiedefeuer, Generatoren usw. gebraucht, so kennt 
man meist auch die stündlich verfeuerte Brennstoff- 
menge, woraus sich unter Annahme des jeweils güns- 
tigsten Luftüberschusses die zuzuführende Verbren- 
nungsluftmenge bestimmen läßt. 

Wie aber gewinnt man ohne langwieriges Pro- 
bieren die Ueberzeugung, daß der vorhandene Venti- 
lator die geforderte Luftmenge auch schaffen wird? 

Diese Frage ist ohne genaue Kenntnis der Belas- 
tungsverhältnisse des Ventilators, wie sie einwandfrei 
nur auf dem Prüfstand festgelegt werden können, 
schwer zu beantworten. Es wurde schon zu Anfang 


i ; „sy, Q __ Luftmenge 
darauf hingewiesen, daß das Verhältnis = Druckhöhe 





für jeden Ventilator, soll er wirtschaftlich arbeiten, 
von grundlegender Bedeutung ist. Für den Praktiker, 
der einen vorhandenen Ventilator benutzen will, steht 
zur ungefähren Bestimmung der bei einem ge- 
wünschten Druck und gegebener Drehzahl erreich- 
baren Luftmenge folgender Weg offen: 

Jede Windleitung stellt mit ihren vielfachen 
Zweigen, Krümmern, Querschnittsverengungen, Ein- 


und Austrittsstellen usw. eineSumme von Einzelwider- 
ständen dar, die zusammen mit dem Widerstand, den 
die Luft durch Reibung an der inneren Rohrwand er- 
fährt, und mit jener Energie, die für die höchste im 
Rohrstrang auftretende Geschwindigkeit aufzuwen- 
den ist, einen Gesamtwiderstand ergeben, den man 
als Gesamtdruck bezeichnet. 

Läßt man den Ventilator für sich, also ohne Lei- 
tung, bei offener Saug- und Drucköffnung laufen, so 
wird er eine Höchstmenge an Luft fördern. Drosselt 
man ihn dagegen am Saug- oder Druckstutzen mit 
Hilfe einer verlustfreien Düse mit dem Aus- 
strömkoeffizienten 1 entsprechend ab, so kann man 
sich den gesamten Widerstand, den die Leitung dar- 
stellt, künstlich schaffen; man stellt, wie man sich 
auszudrücken pflegt, eine äquivalente Oeffnung her, 
die zum Durchströmen einer bestimmten Luftmenge 
lediglich eine Geschwindigkeitshöhe erfordert, die 
gleich dem nötigen Gesamtdruck für die später anzu- 
schließende Leitung ist. 

Zwischen dieser äquivalenten Düse und der Saug- 
oder Drucköffnung des Ventilators soll ein gewisses 
Verhältnis bestehen. In einigen Preisbüchern über 
Ventilatoren findet man dafür die Bezeichnung 
„Windstromdurchmesser'; in anderen wie- 
der heißt es, daß eine gewisse Luftmenge und ein ge- 
wisser Druck bei einer Abdrosselung des Saug- odet 
Druckstutzens um %, %, 24 usw. erzielt werde. — 

Der Querschnitt der verlustfreien Düse bestimmt 
sich nach der Formel 

TE A 
60. vy? 
worin bedeuten: | 
Q die Luftmenge in m?/Min.,, 
v die Luftgeschwindigkeit in m/Sek,., 


f den engsten Düsenquerschnitt in m?. 


Drückt man v durch die Geschwindigkeitshöhe in 
mm W.S. aus, so wird | 
e= 2-g-H 


Y 
Dies eingesetzt, ergibt: 


he = mw Q 
” I= 240 YH 


60. y 2-g-H 
Man wähle jetzt das Verhältnis; 


f Düsenquerschnitt — 81 
fı Saug- oder Drucköffnung 1,5 


und kann dann die wahrscheinlich erzielte 
Luftmenge bestimmen. 

Man mißt den Durchmesser der Saug- oder 
Drucköifnung des Ventilators, ermittelt daraus den 
Strömquerschnitt, dividiert diesen durch 1,5 bis 2,5 
und findet so den Querschnitt der äquivalenten Düse. 
` Mit der umgeformten Formel 4 findet man dann die 
zu erwartende Luftmenge zu | 


5) Q=#f-240 YH. 

Ist, wie dies bei Blechventilatoren vorkommt, 
der Druckstutzen von rechteckigem oder quadrati- 
schem Querschnitt, so ist der sog, zugehörige 
Durchmesser d, nach der Formel: 

a 2-a-b_ 4&4. F 
$ a+b U’ 


‚1 
biszz 
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worin: 

a und b die Seiten des Rechtecks in m, 
F den Stutzenquerschnitt in m?, und 
U den Stutzenumfang in m 


bezeichnen, zu suchen und hiermit der zugeordnete 
Ausströmquerschnitt zu bestimmen. Sinngemäß er- 
gibt sich für den quadratischen Stutzen: 


d: = a. 


Bemerkt sei, daß man bei Niederdruck- 
ventilatoren, also bei solchen mit höchstens 80 


mm W. S., das Verhältnis zweckmäßig gleich 2 bis 


y 


yagmacht, um nicht von vornherein eine zu geringe 


Luftmenge zu erhalten, die dem meist großen Fas- 
sungsvermögen namentlich der Niederdruckventila- 
toren mit Schmalschaufelrädern wahrscheinlich nicht 
entsprechen würde. Umgekehrt dagegen empfiehlt 
sich, bei ausgesprochenen Hochdruckventilatoren die- 
ses Verhältnis mindestens gleich . , möglichst noch 
geringer anzunehmen, da sich sonst leicht zu hohe 
Werte ergeben, die einmal der ganzen Bauart dieser 
Ventilatortypen nicht entsprechen, und weiter für die 
am Druckstutzen gemessene Geschwindigkeitshöhe 
Werte ergeben könnten, die befürchten lassen müßten, 
daß vom Gesamtdruck zu wenig statischer Druck 
übrig bliebe. 

Schließlich sei nochmals darauf hingewiesen, daß 
es sich hier nur um einangenähertes Verfahren 
handeln kann, das jedoch für die Zwecke der Betriebs- 
praxis als ausreichend betrachtet werden darf. 


Der 
Rechnungsgang 


sei an einem Beispiel erläutert. 
Einvorhandener Ventilator mit einem 
Flügeldurchmesser von 500 mm, mit um 45° vorg:- 
krümmten Schaufeln und einer Drucköffnung von 
130 mm Durchmesser soll mit einem Gleichstrom- 
motor von n= 2200 Uml./Min. unmittelbar gekup- 
pelt werden. Er soll eine Anzahl Schmiedefeuer mit 
einem verlangten Druck von wenigstens 150 mm W. S., 
an den offenen Düsen gemessen, mit Wind versorgen. 
Der manometrische Effekt sei nach obigem mit 65 v. 
H. geschätzt: 
Die Umfangsgeschwindigkeit errech- 
net sich zu 
_D-r.n__0,5- 2200 
ung m 
Der Gesamtdruck wird nach Formel 3: 
1,2 
H =u? er ` Nman. = 57,42. 357 ` 0,65 = 262 mm W.S., 


wobei y = 1,2 für Luft bei 20° C. ist. Für die. Wider- 
stände ständen demnach noch 262 — 150 = 112 mm 
W., S. zur Verfügung, was mit Rücksicht auf die ziem- 
lich lange und verzweigte Leitung als ausreichend be- 
trachtet werden soll. 

Der Querschnitt der Drucköffnung 
beträgt bei einem Stutzendurchmesser von 130 mm: 


f = = 0,01827 m}, 


Setzt man das Verhältnis p= E ‚so wird 


= 57,4 m/Sek. 





f=- 0,01327'= 0,00663 m? 


und daraus der Düsendurchmesser =92 mm. 
Mit Formel 5 findet man dann die wahr- 
scheinliche Luftmenge zu 


Q =f - 240 YH = 0,00663 - 240716,2 = 25,7 m?/Min. 


Rechnet man, wie üblich, für ein Schmiede- 
feuer mit mittlerer Düse 2 m? Wind i. d, Min., so 
können gut zwölf Feuer mit Wind versorgt werden, 

Die Austrittsgeschwindigkeit der 
Luft im Druckstutzen des Ventilators beträgt: 

Q 25,7 ; 
v = 60. f = 50.001327 0,01327 = 32,3 m/Sek., 

ein Wert, der jedenfalls nicht überschritten wer- 
den sollte, und der es wünschenswert erscheinen 
läßt, den Uebergang vom Druckstutzen zur Leitung 
ganz allmählich vorzunehmen, damit Stoßverluste 
‘durch plötzliche Geschwindigkeitsänderung ver- 
mieden werden. 


Zur Bestimmung der an den Ventilator abzu- 
gebenden Kraft und der Stärke des Motors muß 
man die mechanischen Wirkungsgrade von Ventila- 
tor und Motor kennen. 

Der mechanische Wirkungsgrad ist 
das Verhältnis: i 


. _ wirklich erzielte Arbeit 
mech. = eingeleitete Arbeit 


Dieser Wert ist zahlenmäßig stets kleiner als 1, 
weil von der eingeleiteten Arbeit innerhalb des 
Ventilators ein Teil durch Widerstände, die die 
durchströmende Luft zu hemmen suchen, aufge- 
zehrt wird. Diese Widerstände im einzelnen durch 
Berechnung oder Versuche zu ermitteln, ist sehr 
schwierig. In der Hauptsache sind es Wirbel- und 
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Stoßverluste in den Schaufelkanälen und im Spiral- 


gehäuse, hervorgerufen durch plötzliche Geschwin- 
digkeits- und Luftrichtungsänderungen infolge un- 
zweckmäßiger Konstruktionseinzelheiten. 

Ferner spielt die Reibung der durchgehenden 
Luft an den Rad- und Gehäusewänden eine nicht 
unwesentliche Rolle. 

Auch die Spaltverluste, die ihre Ursache in 
schlechter Abdichtung des Flügelrades gegen die 
Gehäusewände haben und bewirken, daß ein Teil 
der angesaugten-Luft entweder einen ständigen 
Kreislauf beschreibt oder aber das Flügelrad über- 
haupt nicht passiert, sind am mechanischen Wir- 
kungsgrad beteiligt. 

Unsachgemäße Ausführung der Eintrittsstelle 
für die Luft, ebenso schlechte Schaufelform und 
unrichtige Schaufelzahl sowie unrichtige Um- 
setzung der Geschwindigkeitsenergie in statischen 
Druck, die Lagerreibung und anderes mehr tragen 
dazu bei, den mechanischen Wirkungsgrad auf ein 
oft überraschend geringes Maß herabzudrücken —. 

Die vom Ventilator geleistete reine Luftar- 
beit ist 


L= 2 in mkg/Sek. 
bzw. 


6) N: in PS, 


wobei wieder Q in m*/Min. und H in mm W.S. ein- 
zusetzen sind. 
Da nach Obigem: 
N. OeH _ 
IImech. N,” 60-76. N, 


ist, wird N., die e ff ek tiv e, vom Motor an den 
Ventilator abzugebende Arbeit 

Q-H ; 
N. = B0. 76- nae. ın PS. 

Der mechanische Wirkungsgrad schwankt bei 
den zurzeit bekannten Ventilatortypen ganz bedeu- 
tend. 

Im allgemeinen findet man in den Preislisten sel- 
ten Wirkungsgrade über 70 v. H, Prüft man die Kon- 
struktionen jedoch durch gewissenhafte Versuche 
nach, so erhält man unter Umständen Zahlen, die die 
Listenangaben direkt als Betrug erscheinen las- 
sen, h. in Wirklichkeit sind mechanische 
Wirkungsgrade von35bis 40 v. H. bei klei- 
neren Typen durchaus nicht selten. Daraus 
folgert sich, daß, wie in der Einleitung auch schon 
angedeutet wurde, 


angeforderte, normale Industrieventilatoren 
stets einer Typenreihe entnommen, selten aber 
für den speziellen Fall konstruiert werden. 


Infolgedessen tut man gut, selbst bei Ventilatoren 
von 1000 bis 1500 mm Flügeldurchmesser, den mecha- 
nischen Effekt nicht höher als 60 bis 65 v. H. an- 
zusetzen. 

Nimmt man für das angezogene Beispiel einen 
mechanischen Wirkungsgrad von 0,55 an, so stellt 
sich nach Formel 7 der an den Ventilator abzuge- 
bende Kraftbedarf auf 

N. = 25,7 : 262 
e — 60 . 75 . 0,56 


1) 


= 2,73 PS. 


Bei der Ermittlung der Stärke des An- 
triebsmotors ist zu bedenken, daß der Motor 
einen gewissen Eigenverbrauch an Kraft hat, der in 
dem mechanischen Wirkungsgrad des 
Motors zum Ausdruck kommt.*) Um von vorn- 
herein darin sicher zu gehen, daß man den Motor bei 
Belastungsschwankungen oder durch zu günstig ange- 
nommene Effekte nicht überlastet, schlägt man zu 
der errechneten Motorleistung der Sicherheit halber 
noch 10 bis 20 v. H. hinzu. Die Dauerleistung des 
Motors ergibt sich dann zu: 


‚N=- N - 0,15. 
"Motor: "Motor 
Für das Beispiel würde, bei Annahme eines Mo- 
toreffektes von 78 v. H, und eines Zuschlages von 
etwa 15 v, H, 


Na = 9,78 








2,73 n k 
0,78 0,15=»4PS. 


sein. 


*) Diese Wirkungsgrade sind in den Preislisten der grö- 
Beren Elektrizitätsfirmen meist so gewissenhaft angegeben. 
daß man mit ihnen rechnen darf. 


Derprakfifde Mafhinen-Konffrukfeur 
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Neues von der fabrikmäßigen Herstellung des englischen Aufschlagzünders 
Marke 100. 
Mit Abbildungen, Fig. 9 bis 25. 


In Heft 3/4, 1916, des „Prakt. Masch.-Konstr.” 
gaben wir an Hand englischen Materials auf Seite 
30ff. Aufschluß über die Anfertigung des englischen 
Aufschlagzünders Marke 100. Dabei wurde zunächst 
der Zünder selbst kurz beschrieben und dann an 
Hand einer Anzahl Skizzen die ersten Arbeiten an 
dessen Hauptteilen erläutert. Heute sind wir in der 
Lage, jenenBericht 





schiedenen Toleranzen. Der Bolzen wird aus einer 
Messingstange von 14 mm Durchmesser herausge- 
schnitten, es gehen davon durchschnittlich 10 Stück 
auf 0,45 kg. Die Vorschriften für das Rohmaterial 
verlangen ein Messing mit einer Streckgrenze von 
12,60 kg/qmm, einer Bruchgrenze von 31,50 kg/qmm 
und 20 v. H. Dehnung. Die Arbeit vollzieht sich 
nafte. auf Schraubenau- 





nach. „American / ‚x oe n =A tomaten mit vier 
Machinist", S. 845 . %4 A DA \ 7418 ey. Spindeln. Der 
u. ff., zu ergänzen. BF Da Dg et Tag‘ Operationsplan 
Genannte Zeit- zh Sup" Fig. 10, Skz. 2, läßt 
schrift gliedertihre 4. die Reihenfolge, 
Abhandlung in vier i PRE AO in der die verschie- 
Abschnitte. Der sae TER denen Flächen be- 
ersle von diesen a arbeitet werden, 
befaßt sichmitden- erkennen. Das 
jenigen Teilen, die Loch amEnde wird 
in Tätigkeit treten, nebst dem Vorfor- 


nachdem die Gra- 
nate abgefeuert 
wurde und auf ein 
Hindernis auftraf. 
Im zweiten und 
dritten Teil ist der 
Aufschlagstopfen 








men der Außen- 
seite und der klei- 
nen Enden in der 
ersten Zwischen- 
operation gebohrt. 
In der zweiten 
Zwischenopera- 


baa E 
behandelt und im om 22 At” pa 78 tion wird die Aus- 
letzten das Zusam- XP Le en — 2 He! sparung am Boden 
t d STi e a e ee 2 9 ee de Gew indelio 

mensetzen un IT ner Au | TIKA F gy desGewindeloches 
Fertigmachen des i ER ; rln.gses” ` Jax im A hergestellt und das 
Zünders. v7 ie TE ~ rückwärtige Ende 
Bei den Tei- Fig. 9. Bohrvorrichtung für Aufschlagzünderstopfen. des Stückes fertig 


len, die in Tätig- 
keit treten, nachdem die Granate abgefeuert wurde 
und auf ein Hindernis auftrat, handelt es sich in der 
Hauptsache um Erzeugnisse von Schraubenau- 
tomaten, die unter Einhalten enger Toleranzen 
gefertigt werden. Im einzelnen werden dann die Größe 
der Stücke, das Gewicht, die Bearbeitungsoperationen 
und die Lehren nebst den Toleranzen aufgeführt. 

„A. M.“ schreibt ungefähr: Bei der Bearbeitung 
von Zünderteilen stellt das Bohren einen wichtigen 
Abschnitt dar; die hierzu benutzten Schnellbohrma- 
schinen weisen zwei Geschwindigkeiten auf und lau- 
fen mit 6300 und 10 000 Umdrehungen in’der Minute. 
Einige Maschinen sind mit Gewindeschneidkopf aus- 
gerüstet. 

Der Zündbolzen paßt in die Mitte des Zünder- 
körpers (vgl. Fig. 10, Skz. 1) und führt auf seinem 
oberen Ende das Zündmaterial. Fig. 10 zeigt die ver- 





gedreht. In der 
nächsten Spindellage wird dann das Loch mit Gewinde 
versehen und das Stück mit Hilfe des Abstechschlit- 
tens fertißggemacht. Die damit beendete vierte Zwi- 
schenoperation läßt dann nur noch das lange mittlere 
Loch zu bohren übrig. Die Werkzeuge hierzu sind in 
Fig. 10, Skz. 3, gezeigt. Die Erzeugung stellt sich auf 
300 Stück für die Maschine in der Stunde. 

Das Loch hat einen Durchmesser von nur 1,23 
ınm und ist etwas über 25 mm lang, so daß die Frage 
der Spänebeseitigung von Wichtigkeit ist, zumal der 
Schnellbohrer mit 10 000 Umdrehungen in der Minute 
läuft. Der Zündbolzen wird in der Bohrvorrichtung 
(Fig. 11) in den Block gebracht; zum Festspannen 
benutzt man den Hakenbolzen b, der durch den Ge- 
windehebel c an seinen Platz gezogen wird. Die Vor- 
richtung ist handlich und es lassen sich in der Stunde 
120 Stück damit bewältigen, Infolge der Länge der 


Löcher muß der Bohrer beim Bohren eines 
Loches durchschnittlich etwa zwanzigmal gereinigt 
werden. 

Die Lehren für den Zündbolzen (neun an 
Zahl) sind in Fig. 14 dargestellt; sie beziehen sich 
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Fig. 10 
Skz. 1: Einzelheiten des Zündbolzens; 
Skz.2 Reihenfolge der Operationen; 
Skz. 3: Sonderwerkzeuge f d. Automaten. 


Bohrvorrichtung 
des Zündbolzens. 
Hebel in 


auf Länge, Durchmesser, Konus und Lochdurch- 
messer. 


Zentrifugalbolzen. 
Der Zentrifugalbolzen ist das einfachste Stück 
des ganzen Zünders, nämlich ein einfacher Zylinder, 


der von einer 5,5 mm-Messingstange abgeschnitten 
wird; es gehen davon 232 Stück auf 0,45 kg. Abmes- 


sungen und Toleranzen zeigt Fig. 15, Skz. 1, während _ 


div Reihenfolge der Automatenope- 
rationen aus Fig. 15, Skz. 2, zu er- 
kennen ist. Sie umfassen das Kali- 


Fig. 13. Skz 1: 
Skz. 2: 


(A 
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Fig. 1 
Bohrschablone für E E E 


brieren des Außendurchmessers mit einem kreis- 
runden Formstahl, das rechtwinklige Abflächen auf 
Länge, das Abschaben des Endes und schließlich das 
Abstechen. Die zweite Querschlittenoperation ist 
ausgelassen, ° 





Fig. 1 





des Halterlochschraubstopfens; 
Operationen in ihrer 


Reihenfolge; Skz. 3: Lehren. 
= Durchmesser, B = Länge.) 
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ig. 14 
Lehren für Zündbolzen. ) a 
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Der Automat fertigt 1020 Stück in der Stunde 
mit einer einzigen Werkzeugbesetzung. Die Werk- 
zeuge sind aus Fig. 15, Skz. 3, die Lehren aus Fig. 
15, Skz. 4, erkennbar. 








für ia mittlere Loch 
(Anschlagstift für den 


Der Schraubstopfen für das Halterloch ist in 
tionen in Fig. 13, Skz. 2. Die 

12 stange gefertigt. Es gehen etwa 

die Maschine in der Stunde. Die 

Der Aufschlagstopfen. 

Sbannstellung) Schraubstopfen des Halterloches, 


SchraubstopfenfürdasHalterloch. 
Fig. 13, Skz. 1, gezeigt, die Rei- 
Rz GE henfolge der Bearbeitungsopera- 
_} Stopfen sind gleich den Zünd- 
in stopfen aus einer 7 mm-Messing- 
215 Stück 'auf 0,45 kg. Die Er- 
zeugung beträgt 750 Stück für 
Lehren sind in Fig. 13, Skz. 3, 
wiedergegeben. 
Der Aufschlagstopfen Fig. 
18, Skz. 1, erinnert an den 
Im müssen hier aa die - 
den Löcher für 
den ne: Ro 


ur 
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Fig. = Skz 1; Einzeineciten Fer Zen- 


trifugalbolzens; Skz. 2: Reihenfolge der 
Operationen; Skz. 3° Sonderwerkzeuge 
für Automaten. (a für Durchmesser, 


b für Länge.) 


gleichem Metall bestehend, hat er einen 
Durchmesser von 10 mm und es gehen da- 
von 75 Stück auf 0,45 kg. Es sind hier 
zwei Revolverbank-Zwischenoperationen 
und zwei Querschlitten (vgl. Fig. 18, Skz. 
2) erforderlich. Damit wird geformt und 
gebohrt, aufgerieben und der Boden recht- 
winklig abgeflacht, Gewinde geschnitten 
und abgestochen. In Fig. 18, Skz. 3 
u.4 sind dasSonder- Abschrägwerk- 
zeug und die kreisrunden Form- 
stähle dargestellt. Die Erzeugung 
beläuft sich auf 720 Stück in der 
! Stunde auf die einzelne Maschine. 


Das Bohren geschieht in der 
Vorrichtung Fig. 9, die verschie- 
dene interessante Einzelheiten 
aufweist. Das Stück 1 wird am 
Ende des Hebels a in einer ge- 
‚schlitzten Tasche h gehalten, der 
Hebel ist bei i, Skz. 12, zapfen- 


*) a Gesamtlänge, b = Durchmesser des Körpers, 
c = Durchmesser oben, d = Durchmesser des Schaftes, e = 
Länge des Schaftes, f = Winkel des Schaftendes, g — Durch- 
messer und Tiefe der Schraubenaussparung, h =- Länge des 
Körpers, i= Durchmesser des mittleren Loches. 


Einzelheiten 


nt 


C 


Qf 


b 


förmig gelagert, um den Stopfen unter die Scha- 
blonenplatte zu schwenken, nachdem er in seine Stel- 
lung gebracht ist. Die Stopfen werden auf die Piatte 
e gelegt und gleiten durch -mli Hegia 
den Schlitz d in ihre Lage VŽ i 
am Ende des Hebels, wenn 
dieser sich in der gestri- 
chelten Lage befindet. Der & 
Hebel wird dann in Ar- }....S 
beitsstellung geschwenkt, | 
wobei er das Stück | hin- , 
ter die drehbare Platte d ; 
führt, die ihn am Heraus- N 
kommen aus der Kammer i 
hindert, und durch die 
leichte Feder b betätigt 
wird, um den Stopfen zum 
Bohren genau einzuste'len 
und festzuhalten, wenn der 
Hebel a gegen den Anschlag 
g trifft. 

Die Löcher werden ein- 
zeln gebohrt. Der das Ar- 
beitsstück haltende Teil dreht sich durch einen hal- 
ben Kreis, um die Löcher auszulegen. Der Mitten- 
abstand beträgt 0,32" =8 mm. Die Lehren sind in 

ra 1 Fig. 18, Skz; 5, ge- 
Mc) | ` { \ zeigt. 
"or W Der A opn 
104177 für die uisc g- 

<A -V nadel (Fig. 17, Skz. 
1) ist- infolge sei- 
ner geringen Größe 

und der vier im 
k Durchmesser von 


a: sŠ c X 004° = 1 mm zu 
Id yio Qr. Sı ' E 
p ezi ORNS = m .;, bohrenden Löcher 
male ein ziemlich 


schwieriges Ar- 
beitsstück. Er wird 
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Fig. 16. 
Aufschlagnadelbolzen und Werkzeuge. 





ee, 1. œw aus 7 mm-Messing- 

Shan Teer pn ii stangen gefertigt, die 

am DE 4 von derselben Güte 

So O Oj iN? Ss LO DO, P : R 7. 

7 NO Y Sy TNe-/ sind, wie die für den 

02 ge ' Schraubstopfen ver- 

wendeten; 210 Stück 

1 i. 3. davon gehen auf 0,45 

Ze A OE 000. . kg. Der Stopfen wird 

er Se TA auf dem Schrauben- 

j fe automaten hergestellt, 
0305 eine Ausnahme 

Er en macht nur das Bohren 

rim > der Löcher und das 

les: Einsetzen der Nadel. 

N Die Reihenfolge der 

vd N; Operationen ist in 





Fig. 17 Skz 1:Nadelstopfen; Skz. 2: Fig. 17, Skz. 2, ge- 
Schematische Darstellung der Ope- zeigt. Die Zwischen- 
ratıonen; Skz 3und4: Nadelstopfen- operationen bestehen 


Werkzeuge im Formen und Zen- 
trieren, Bohren, Gewindeschneiden und Abstechen. 
(Zwei Werkzeuge sind in Fig. 17, Skz. 3 und 4, ver- 
anschaulicht.) Die Erzeugung stellt sich auf 700 Stück 
in der Stunde und berechnet auf die Maschine. 

Die Bohrschablone der Fig. 12 ist fast mit der 
Fig. 18, Skz. 3 und 4, identisch. Die ganz geringen 
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Fig. 18. Skz. 1 und 2: Aufschlagzünder- 
stopfen; Skz 3 und 4: Aufschlagzünder- 
stopfen-Werkzeuge; Skz.5: 
für den Aufschlagzünderstopfen. 





Mittenabstände machen jedoch das gleichzeitige Boh- 
ren der vier kleinen Löcher unmöglich. Ebenso be- 
steht ein Unterschied in der geschlitzten Kammer am 
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Fig. 19. 
Skz. 1: Bohrvorrichtung für Nadelbolzen- 
querlöcher; Skz 2 tis 5: Lehren für Auf- 
schlagnadelbolzen. 


Lehren 


Ende des 


Hebels a, = b ER 
weil mehre- a O | {er} O 0705% 
re Löcher er): 









gebohriwer- 

on 2 f g 
unddiesege- C~ F - 

rade durch ae SOO) i (=l 
den Stopfen i 
hindurch ge- Fig. 20. Lehren: zu Fig. 23.*) 

hen. Bis QIS; 
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Ausnah- _y ı A KAES 
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die Bohr- ° 

vorrich- 
tungen 
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e an x 
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gleich. IM DS 


Der Hal- , j 

ter des $ 

Arbeits- _% 

stückes RE: 
kann sich AR: 
in einem „ori 

vollen 5 

Kreise 

drehen. Y 
Die Leh- 
ren sind a b T C d 
in Fig. 24 Zr I SER 
sh. DEE 
DerNa- EY U Spee- l l O74 
delbol- Fig.21 Skz 1 und 2: Oberer Halter; Skz. 3 
zen ist und 4- Formstahl; Skz. 5: Unterer Halter; 


mit dem Skz.6: Stähle; Skz. 7: Einzelheiten der Halter- 
Zündbol- werkzeuge und Lehren. 


zen verwandt; dieser soll in Tätigkeit treten, sobald 
jener durch den Aufschlag der Granate nach vorn ge- 


*) a Lehre für die Höhe, b für den Außendurchmesser, 
c f.d. Durchmesser der Schraubschlüssellöcher. d f d. Ab- 
stand der Schraubschlüssellöcher, e f.d. Länge des Gewindes, 
f. f£ d. Durchmesser der Gewinde und g f. d. Umrisse der Kappe. 
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schleudert ist. Die Nadelbolzen werden aus 8,7 mm- 
Messingstangen gefertigt und es gehen durchschnitt- 
lich 29 auf 0,45 kg. Das eine Ende wird in der Scha - 
blone für die Antriebsfeder gebohrt. Der Bolzen ist 
in Fig. 16 im einzelnen dargestellt; die Reihenfolge der 
Operationen ist aus Fig. 16, Skz. 2, zu erkennen. Die 
Nadelbolzen werden mit einem 
Kastenwerkzeug, geformt für das 
Gewinde, gebohrt, und für das an- 
dere Loch bei der ersten Opera- 
tion zentriert. Dann kommt das 
Aussparen für den folgenden Ge- 
windebohrer. Die vierte Operation 
besteht im Bohren des Mittenlo- 
ches und dem Abschneiden des 
Stückes von der Stange. - 

Die Werkzeuge veranschau- 
licht Fig. 16, Skz. 3; die Erzeugung beträgt 320 Stück 
in der Stunde, bezogen auf die Maschine. 

Das rückwärtige Ende des Nadelbolzens wira für 
die Federkammer gebohrt, indem man die Schablone 
am einen Ende abdreht und für das quadratische Bo- 
denloch Sonderbohrer verwendet. Das Bohren der 
Querlöcher geschieht in der Vorrichtung Fig. 19, Skz. 
1 und 2. Die Löcher werden wegen des engen Mit- 





Skz.5 und 9: Scheibenstähle; Skz.6 bis 8: Schneidstähle. 
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Fig. 23 Das Arbeitsstück in seinen Einzelheiten. 


tenabstandes in zwei getrennten Operationen gebohrt. 
Man bohrt zunächst das große Loch und reibt es au! 
10 Grad Konus aus. Der kleine Durchmesser beträsi 
0,15" := 3,75 mm, das Loch, das durch die Seitenwand 
der Federaussparung geht, nur 0,10” := 2,50 mm. Der 
Nadelbolzen wird durch den Schraubenanschlag a ein- 


gestellt und durch den Deckel b, der ihn in den V- 





Fig. 24. 
Lehren für den Aufschlagnadelstopfen. 





Block c spannt, an Ort gehalten. Zum Verriegeln des 
Deckels dient der drehbare Kurvenhebel d. 
Oberer und unterer Halter. 


Der obere Halter (top detent) (Fig. 21, Skz. 1 u. 2) 
ist aus 3,9 mm-Rund-Phosphorbronze oder einem ähn- 
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Fig 25. Skizzen und Arbeitsbilder der 
drei Stellschrauben. 

lichen Metall hergestellt, es gehen davon 235 Stück 

auf 0,45 kg. Die Anzahl der Arbeitsstufen des Auto- 

maten ist aus Fig. 21, Skz. 2, zu ersehen. 


Der Schaft wird in zwei Zwischenstufen fertig 
gemacht, dann wird der runde Kopf mit Hilfe des 
Fermechlittens in der dritten Zwischenoperation ge- 
iormt uni geschabt; die vierte Zwischenoperation 
endlich umfaßt das Abstechen. Einige Werkzeuge 
sind in Fig. 21, Skz. 3, wie- 
dergegeben. Die Erzeugung stellt 
sich auf 300 in der Stunde und 
berechnet auf die Maschine. 

Der untere Halter ist in Fig. 
21, Skz. 4, die Reihenfolge der 
Operationen in Skz. 5 gezeigt. 
Auch er ist aus einer Stange 
aus Phosphorbronze von 5,5 mm 

N gefertigt; es gehen etwa 200 
E ` ‘Stück auf 0,45 kg. Die einzige 

;, Operation besteht im Zusam- 
mensetzen der beiden Teile des 
Halters durch Umbördeln der 
schrägen Kante. Zwei der Werk- 
zeuge sind in Fig. 21, Skz. 6, 
gezeigt. Die Erzeugung stellt sich 
auf 700 Stück in der Stunde und auf 
die Maschine. 

Die Lehren für beide Halter 
zeigt Fig. 21, Skz. 7. Fig. 22, Skz. 
1 und 2, zeigen die Kappe. Aus 
Skz. 1 gehen die erforderlichen 
Einzelheiten und Toleranzen, aus 
Skz. 2 die Reihenfolge der Opera- 
tionen auf den Autamaten hervor. 

Die Kappen werden jetzt aus 
dem gleichen Material wie die 
Zündbolzen und die anderen Teile 
. gefertigt, in Zukunft sollen sie je- 
'; 1 docn aus Stahl hergestellt werden. 
Von der 34 mm-Messingstange ab- 
geschnitten, benötigen sie nahezu 
0,23 kg Material. Die Operationen 
sind: Vorformen des abgerundeten Endes und Formen 
vom Gewinde. einschließlich der Aussparung am 
Fnde des Gewindes und der Zentrierbohrung 
für die Nadel. Darauf wird das Nadelloch ge- 
bohrt, und beide flachen Stellen werden rechtwinklig 
abgerichtet. Dann wird das Gewinde geschnitten, und 
schließlich der Kopf fertig geformt und abgestochen. 
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Die Erzeugung beträgt 150 Stück in der Stunde, be- 
rechnet auf die Maschine. 

Fig. 22, Skz. 3 u. 6 bis 8, zeigen die Werkzeuge. 
Die Bohrvorrichtung für dıe Zünderkappe (Fig. 22) ist 
einfach eine Anlehnung an die bei der Aufschlag- 
stopfenkappe und dem Nadelstopfen verwendete; sie 
ist nur größer und der Form des zu behandelnden 
Werkstückes angepaßt. Das Spann- und Einteilver- 
fahren ist das gleiche geblieben. Der Mittenabstand 
beträgt 0,413” = 10,3 mm; die Löcher werden durch 
Drehen des Halters einzeln gebohrt, wie bein Nadel- 
stopfen und der Kappe. In die untere Seite der Scha- 
blonenplatte ist ein Schlitz von 1,5 mm Tiefe bei 3 mm 
Breite geschnitten für den Grat, der zurückbleibt, 
wenn die Kappen von der Stange auf dem Schraube- 
automaten geschnitten werden. Dieser Grat wird 


dann durch Schleifen beseitigt. Die Lehren sind ın 
Fig. 24 gezeigt. | 

Die Skizzen der oberen Reihe von Fig. 25 ver- 
anschaulichen drei kleine Schrauben. Die eine (a), in 
Messing, schließt die Zentrifugalboizenlöcher, die an- 
deren sind Gewindestifte, von denen b den Adapter 
und c den Deckel verriegelt. Es sind dies ausschließ- 
lich Schraubenautomatenarbeiten; die Erzeugung be- 
trägt 600 Stück in der Stunde bei kurzen und 500 bei 
langen Schrauben. Die Gewindestifte werden auf um- 
laufenden Schraubenschlitzmaschinen mit einer Ge- 
schwindigkeit von etwa 1000 in der Stunde und Ma- 
schine geschlitzt. Die Reihenfolge der Operationen 
ist aus den unteren Skizzen der Abbildung Fig. 25 
ersichtlich. (Schluß folgt.) 


Trockeneinrichtungen Bauart Heckmann. 
Mit Abbildungen, Fig. 26 bis 31. 


Von den von der Firma Friedrich Heck- 
mann, früher C. Heckmann, in Berlin SO. geschaf- 
fenen Einrichtungen zur künstlichen Trocknung ist der 


a) Vakuum-Trockenschrank Fig. 26 


die älteste. Er wurde von H, erstmalig im Jahr 1886 
für das Trocknen von Malzextraki gebaut, und da er 
sich bewährte, bis auf die Neuzeit, besonders für die 
chemische Industrie, beibehalten. 

Da flache Wände an Vakuumgefäßen stark ver- 
steift werden müssen, wenn sie den äußeren Druck 
von1Atm. ertragen sollen, werden Vakuum-Trocken- 
schränke mit viereckigem Querschnitt und Grundriß, 

2 a- e weil dann ihre 
| | Körper aus Guß- 
eisen hergestellt 

werden, stets 
schwer. Deshalb 
wählte die Fa 
C.Heckmann für 
das Gehäuse die 
Form des lie- 
genden Zylin- 
ders und als Ma- 
terialSchmiede- 
eisen. Die Türen 
"wurdenanKran- 
bügeln aufge- 
sH hängt und sind 
| deshalb leicht 
TOETER beweglich. Die 
5 el. doppelwandi- 
nplatte mit Rührwerk. gen Dampfheiz- 
platten sind an 

den Dampf-Zu- und Ableitungsrohren so angebracht, 
daß sie sich bequem ausdehnen können. Ebenso ist 
jede Platte nur durch zwei Schrauben befestigt, so 
daß sie schnell abgelöst werden kann. 

Die Schränke werden mit 2 bis 200 qm Heizfläche 
ausgeführt. Es ist bei ihnen nicht unbedingt erforder- 
lich, die abgesaugten Dämpfe in einen besonderen Ver- 
dichter aufzufangen und zu verflüssigen, auch wenn 
diese Dämpfe nur aus Wasser bestehen. Bei richti- 
ger Anordnung kann man sich sogar einer nassen 
Luftpumpe bedienen, die das Verflüssigte mit fort- 
schafft, wodurch die Einrichtung vereinfacht wird. 
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Fig. 26. Vakuum-Trockenschrank. 
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Fig. 27. Trocke 


Ist das Verdampfte eine wertvolle Flüssigkeit, so 
muß letztere allerdings in einem besonderen Ver- 
dichter aufgefangen werden. 

Die zweite Ausführung, der 


f b)atmosphärische Trockenschrank, 
| Fig. 30, 


besteht aus einem eisernen Maniei von viereckigem 
Grundriß und Querschnitt, mit einer gut schließenden 
Tür vorn. Innen trägt er 3 bis 12 doppelwandige 
Dampfheizplatten, auf denen die Gegenstände, die ge- 
trocknet werden sollen, entweder so, wie sie sind, 
oder in offene Kästen aus Metall, Zinn, Glas usw. ge- 
füllt, ausgebreitet werden. 









Fig. 28. Trockenrinne. 








Fig. 29. Hölzerne Trockentrommel. 


Die Heizplatten nehmen hier nicht den ganzen 
horizontalen Querschnitt des Schrankes ein, sondern 
sind nach einer Richtung etwas kürzer und gegenein- 
ander versetzt, An dem unteren Teil der Tür ist eine 
in ihrer Weite veränderliche Oeffnung angebracht und 
von dem Oberboden des Schrankes führt ein mit Dros- 
selklappe versehenes Rohr ins Freie oder in einen 
Schornstein. Die Einrichtung erlaubt, mit einem leb- 
haften Luftstrom zu arbeiten. Dieser tritt durch die 
untere Türöffnung ein, streicht im Zickzack über. das 
auf den Heizplatten ausgebreitete Trockengut und ver- 
läßt den Schrank oben. 

Die Erwärmung der zum Trocknen benutzten Luft 
erfolgt durch die untere Seite der doppelten mit Danıpf 






geheizten Platten. Während die obere Fläche der 
Platten das Trockengut erhitzt, erwärmt ihre untere 


Fläche die Luft. 


c) Die hölzernen Trockentrommeln, 


Fig. 29, 


sind wagrechte, drehbare Trommeln, in die auf der 
einen Seite das Trockengut ununterbrochen einge- 
tragen wird, um auf der entgegengesetzten wieder aus- 
zutreten. Vorgewärmte Luft durchstreicht die Trom- 
meln in entgegengesetzter Richtung. Man fertigte diese 
Trommeln, wenn die Trockengase sehr warm waren, 
bisher aus Eisen. Sind demgegenüber Stoffe zu 
trocknen, die nur niedrige Temperaturen vertragen 
oder mit Eisen nicht in Berührung kommen dürfen, 
weil sie dadurch entweder selbst leiden oder das 
Eisen zerstören würden, so bedient man sich für die 
Trommelwand gern des Holzes. 


Kleinere Holztrommeln lassen sich auf einer 
durch ihre Achse geführten Welle, mit der sie sich 
drehen, befestigen, größere und schwerere dagegen 
werden mit abgedrehten eisernen Laufringen umgeben, 

die ihrerseits auf Rollen lau- 
fen, die auf einem gemein- 
samen. Befestigungsrahmen 
} angebracht sind. Wurde das 
richtige Roll: npaar gewählt, 
so kann es mit Hilfe eines 
=~ Vorgeleges zugleich als An- 
i trieb dienen. 
Das Trockengut wird in- 
| nerhalb der Trommel durch 


> Schaufeln gehoben und dann» 
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TN > wieder so ausgestreut, da? 
ee 2 ae ae die darüberstreichende Luft 
rischer Irockenschrank. eine möglichst große Ober- 


fläche antrifft. Durch sachgemäße Einstellung der 
Schaufeln ist daneben die Beförderung vom Ein- 
gang zum Ausgang gesichert. Da Holz ein schlech- 


Die Ursache der Betriebsstörungen, Brä 
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ter Wärmeleiter ist, verliert die Trommel auch nur 
wenig Wärme. 


d) Die Trockenrinnen nach Fig. 28 und 31 


sind aus derBetrachtung heraus entstanden, daß feuch- 
tes Gut oft, während es durch eine E) 
Schnecke befördert wird, zugleich in die- Dr 
ser getrocknet werden kann, wenn der | 
Mantel der Schnecke doppelwandig her- | 
gestellt und mit Dampf geheizt wird. Weil | 
das Trocken- 
gut in der 
Rinne gewen- - 
det wird, be- : 
rührt es die 
warmen Wän- 
de mit immer 
neuen Teilen, 
was die Gleichmäßigkeit der Trocknung natürlich er- 
höht. Besteht die zu trocknende Feuchtigkeit aus 
einer wertvolleren Flüssigkeit als Wasser, und will 
man diese deshalb auffangen, so werden die Rinnen 
oben geschlossen und mit einem Kondensator oder 
Verdichter versehen, wie Fig. 31 zeigt. 





Geschlossene 
Trockenrinne mit Verdichter. 4. 


Fig. 31. 


_—— m 


e) Trockenplatten mit Rührwerk 
nach Fig. 27 


erlauben Trockengut, das auf eine erwärmte Trocken- 
latte geschüttet ist, zu rühren oder umzuschaufeln. 
RE würde, unbewegt auf der heißen Wand ruhend, 
nur an der Berührungsstelle trocknen, im übrigen aber 
— eben weil die meisten Trockengüter schlechte 
Wärmeleiter sind — unverändert bleiben. 

Fig. 27 zeigt eine runde mit Dampf von 100 bis 
150° C, geheizte Platte, auf der sich ein Rührwerk 
dreht, dessen Schaufeln eingestellt werden können. 

Trockenplatten dieser Art werden von H. mit 
Durchmessern von 1000, 1250, 1500, 2000, 2400 und 
2800 mm ausgeführt. 


nde usw. 


in Mühlen, Zuckerraffinerien, Baumwollspinnereien, Oel-, Zichorien- und Kaffeesurrogatfabriken. 
Mit Abbildungen, Fig. 32 bis 34. 


Zusammenfassung: Als Ursache der meisten verheerenden 
Brände in Oel-, Knochen-, Kohle- und anderen Mühlen, Raf- 
finerien, Kakaomühlen usw. wird das Eindringen von Eisen- 
teilen in das Rohmaterial festgestellt. Abhilfe: die Anwen- 
dung des Elektromagneten in Trommelform zur rechtzeitigen 
Ausscheidung ebenjener Teile. 


Man liest zurzeit sehr oft von Betriebsstörungen 
und großen Bränden in Mühlen, Raffinerien, Spinne- 
reien usw., gewöhnlich mit dem Zusatz, daß die 
Entstehungsursache nicht ermittelt 
werden konnte, manchmal wird auch der berüchtigte 
„Kurzschluß” dafür verantwortlich gemacht. 
Inwieweit der elektrische „Kurzschluß‘ als Brand- 
ursache in Frage kommen kann, ist in elektro- 
technischen Fachblättern schon oft genug festge- 
stellt worden. Jedenfalls steht fest, daß in einer 
sachgemäß angelegten modernen Fabrikanlage der 
Kurzschluß als Brandursache wohl ausscheidet. Da- 
für gibt es eine andere Brandursache, die bisher nur 
einmal, und zwar in dem Brandbericht einer großen 
englischen Oelfabrik, erwähnt wurde, in welchem 


ausdrücklich darauf hingewiesen wurde, daß das 
Feuer nur dadurch entstanden sein könne, daß ganze 


Eisenstücke mitindie Maschine 
geraten 
De 


Man wird nun fragen: 


Wie kommt das Eisen in das Rohmaterial: 
und 


Wie kann man derartigen Betriebsunfällen 
vorbeugen? 


Zu der ersten Frage ist darauf hinzuweisen, daß 
Massengütern, wie Oelfrüchten, Getreide, Copra- 
schalen, Knochen, Baumwolle, Rohzucker usw., 
auch wenn diese nur kurze Strecken transportiert 
werden, sich leicht Eisen beimischt, sei es durch 
Unvorsichtigkeit oder Böswilligkeit der Arbeiter, die 
mit jenem Transport zu tun haben. Weiter rühren 
viele Eisenbeimischungen von Defekten der Maschi- 

nen her, mittels deren das Gut bearbeitet wurde. Bei 
der Rohbearbeitung des Materials kann es leicht vor- 


kommen, daß sich an irgendeiner Maschine eine 
Schraube oder eine Mutter löst und in das Rohma- 
terial gelangt. Aber auch Materialien, die der Land- 
wirt unmittelbar vom Felde, wie z. B. die Zucker- 
rüben, an die Fabrik liefert, enthalten metallische 
Beimengungen in Form von Nägeln u. dergl. Vom 
Leiter eines Extraktionswerkes wurde dem Verfas- 
ser gesagt, daß jeder Waggon Knochen, der von 
den Händlern gekauft werde, etwa 4 bis 5 Zentner 
Eisen enthielte. Mag diese Angabe nun stimmen 
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oder nicht, jedenfalls ist das Eisen, das in diesem 


Falle zur Erhöhung des Gewichtes der sehr teueren 
Knochen benutzt wurde, zubeseitigen. 


Der Permanent-Magnet. 


Als erstes Mittel zur Beseitigung der in den 
Rot:materialien auftretenden Eisenstücke wurde der 
Permanent-Magnet benutzt, den man in die schräge 
Materialzuführungsrinne der Anlage, gewöhnlich 
in den unteren Boden, einbaute, Dieses Verfahren 
erfüllt auch seinen Zweck, hat aber den Nachteil, 
daß der Permanent-Magnet nach kürzerem oder län- 
gerem Gebrauch in der Wirkung erheblich nachläßt. 
Außerdem ist erforderlich, daß die vom Magneten 
angezogenen Eisenteile von Hand entfernt werden. 
Es ist also gewissermaßen eine ständige Beaufsich- 
tigung des Permanent-Magneten nötig; denn häufen 
sich die angezogenen Eisenteile längere Zeit an, so 
kann der Magnet weitere Eisenstücke einfach nicht 
mehr halten und diese reißen dann andere anhaftende 
Stücke mit sich los. 


Der Elektro-Schutzmagnet. 


Ein Fortschritt auf diesem Gebiet war bereits 

die Anordnung einer mechanischen Ab- 

y streifung 

der ange- 
zogenen 

Eisenteile. 


Anderseits 


neuerer 
Zeit die 
Perma- 


nete auch 
Aa durch den 
Elektro- 
Schutz- 
magnet er- 
setzt, der 
in der Wir- 
j kung nicht 
nachläßt. Dieser Magnet findet infolge eines verhält- 
nismäßig billigen Preises an Stelle der Permanent- 
Magnete sogar immer mehr Anwendung, zumal 
er genau wie der Permanent-Magnet mit mechani- 
scher Abstreifvorrichtung ausgerüstet werden kann. 


Die Elektro-Magnettrommel. 


Trotzdem hat man aber immer wieder nach 
einem noch vollkommeneren Apparat Umschau ge- 
halten. Man verlangte einen Apparat, bei dem 


1. eine konstante Anziehungskraft möglich war, 
2. eine große magnetische Wirkung ausgeübt 
wurde, und 

keinerlei Beaufsichtigung und Bedienung er- 
forderlich war. 





Fig. 32. 
Magnettrommel un- 
terhalb eines Ele- 
vators angeordnet. 


ig. 33. 
Magnettrommel hinter 
einem Ballenbrecher. 


3; 


Diesen Anforderungen entspricht die rotierende 
Elektro-Magnettrommel, die von der Magnet- 
Schultz G. m. b. H., Mem- s 
mingen, bereits in den verschie- 
densten Betrieben eingebaut 
wurde. Dabei hat diese Mag- 
nettrommel noch den Vorzug 
der Einfachheit, so daß sie von 
jedem Monteur eingebaut wer- 
den kann. Sie besteht im we- 
sentlichen aus einem mit den 
Erregerspulen versehenen ein- 
seitig feststehenden Magnet- 
system. Um dieses dreht sich 
ein unmagnetischer Mantel, der 
von einer außen laufenden Riemenscheibe angetrie- 
ben wird und etwa 35 bis 50 Drehungen, je nach der 
Größe, macht. | 

Die Magnettrommel an sich wird so eingebaut, 
daß das Rohmaterial mittels Schüttelrinne (Fig. 32 
bis 34) oder dergl. über die Trommel geleitet wird. 
Der Magnetismus wirkt durch den unmagnetischen 
Mantel hindurch und letzterer nimmt bei seiner 
Drehung die etwa vorkommenden Eisenteile mit, 
um sie auf der Rückseite, wo kein Magnetismus vor- 
handen ist, selbsttätig fallen zu lassen. Die unmag- 
netischen Materialteile dagegen werden, sobald sie 
infolge der Trommeldrehung von freiem Fall beein- 
flußt werden, nach unten fallen. Sie werden dort 
durch eine schräge Rutsche derart weitergeleitet, 
daß sie in den weiteren Fabrikationsweg gelangen. 

Heute werden derartige Magnettrommeln aus- 
geführt, die Eisenstücke bis 50 und mehr kg an- 
ziehen. Auch für scharfe Materialien, Schlacken u. 
dergl. sind die Apparate jetzt einwandfrei zu ver- 
wenden. Der Trommelmantel, der bei den ersten 
Ausführungen aus Messing oder sonstigem unmagneti- 
schem Material bestand, wird heute aus einem har- 
ten Sonderstahlblech hergestellt, das für die Mag- 
netkraftlinien durchlässig ist. | 

Der Einbau solcher Magnettrommeln empfiehlt 
sich überall da, wo Massengüter verarbeitet wer- 
den. Ganz besonders ist der Einbau aber dort zu 
empfehlen, wo infolge der Materialverarbeitung an 
und für sich schon Feuersgefahrbesteht. Esgibt Fälle, 
wo sich durch die Fabrikation leicht entzündliche 
Gase oder auch explosibler Staub entwickeln, die da- 
durch, daß ein Stück Eisen, das in die Zerkleine- 
rungsmaschine gelangt und dort eine Funkener- 
scheinung verursacht, zur Explosion kommen. M.S. 





Fig. 34 Magnetirommel 
als Zuführung einer 


Mühle dienend. 


*) Fig. 32 zeigt die Beschickungsanordnung einer 
Magnettrommel durch ein Becherwerk a. Bei d befindet sich 
die Trennwand, hinter der bei e die Eisenteile abfallen, wäh- 
rend bei c das gereinigte Material in den Rumpf einer Mühle 
usw. gleitet. Die Anordnung kommt dort in Frage, wo große 
Materialmengen zu verarbeiten sind. 


Fig. 33 zeigt die Magnettrommel in Verwendung in der 
Baumwollspinnerei bzw. Asbestverarbeitung. Die Roh- 
baumwolle wird durch die Schurren a b von den Ballen- 
bechern zur Magnettrommel c geführt, die die Eisenteile aus- 
scheidet, Die Trommel kann auch über dem Lattentuch oder 
in den Speiseapparat eingebaut werden. 


In Fig. 34 bedeutet a die Materialzuführung, b den 
Sammelraum, c die Mitnehmerleisten, d die magnetische 
Zone, e den Abfalı des unmagnetischen Materials, f den der 
Eisenteile, g die Trennwand (aus unmagnetischem Material) 
und m die Magnettrommel. Die Trommel dient hier gleich- 
zeitig als Zuführungs- oder Speisewalze für die Mühle. 





— 


Technische Notiz. 


Wie Stahl verdorken werden kann. Eine mög- 
lichst hohe Widerstandsfähigkeit gegen mechanische 
Abnutzungen jeder Art ist das wichtigste Merkmal 
der aus Stahl gefertigten Werkstücke. Die Klagen 
über Mißerfolge beim Härten haben in den über- 
wiegenden Fällen in der 


unsachlichenBehandlung 
des Materials ihre Ursache. Bei ungenügenden 


Erfolgen soll .dann der Stahl alle erdenk- 
lichen Mängel haben. In einem Falle wird das 
Werkstück nicht hinreichend hart, im anderen bleibt 
der Stahl ungleichmäßig, d. h. er hat harte und 
weiche Stellen zu gleicher Zeit, oder es zeigen sich 
Mängel, weiche die Vermutung nahe lesen, daß das 
Material überhaupt nichts tauge. Kehrt derartig be- 
mängelter Stahl dann zur Prüfung in das Stahlwerk 
zurück, so stellt sich meist die Haltlosigkeit der vor- 
gebrachten Klagen heraus; denn die Fehler, welche 
der Stahl besitzen soll, sind nicht in der Qualität 
des Materials, sondern in der falschen Behandluns 
begründet. Das Verderben des Stahles ließe sich oft 
vermeiden, wenn verschiedene Einzelieiten beim 


Härten besser beachtet würden. Daß sich aber auch . 


eingeschlichene Fehler oft wieder beseitigen lassen, 
beweisen nachstehende Beispiele. 


Unreines Feuer. 


Ungeeignetes oder unsauberes Feuerungsmaterial 
schmiert und gibt keine gleichmäßige Hitze, was na- 
türlich eine ungleichmäßige Erwärmung und demnach 
ungleichmäßige Härte zur Folge hat. Ein Feuer, in 
dem kurz zuvor andere Materialien erhitzt, oder bei- 
spielsweise Lötungen ausgeführt wurden, sollte für 
feine Stahlmaterialien nicht benutzt werden. 


Ueberhitzter Stahl. 


Erlangt der Stahl durch das Härten ein grö- 
beres Korn und zeigt er sich dabei brüchig, 
so spricht man von überhitztem Stahl. Das 
Material hat durch Erwärmung bei zu hoher Tem- 
peratur sein Gefüge verändert; das vergrößerte Korn 
ist ein Merkmal der Qualitätsverschlechterung. 
Durch vorsichtiges Glühen, aufmerksames Ueber- 
schmieden und nachfolgendes Abschrecken kann 
das Korn oft wieder verkleinert werden; der Erfolg 
ist jedoch von dem Grade, wie der Stahl gelitten 
hat, abhängig. 

Verbrannter Stahl. 


Zwischen überhitztem und verbranntem 
S ta hl muß ein Unterschied gemacht werden, denn 
beide sind zwar durch zu starke Feuerbehandiung 
entstanden, aber bei dem verbrannten Stahl ıst Jie 
Zersetzung des "Materials soweit vorgeschritten, 
daß auch das Innere oxydiert ist. Das Korn ist dann 
sichtlich vergrößert und die Struktur so verändert, 
daß die Haltbarkeit stark herabgemindert ist. Der 
Stahl hat dann derart gelitten, daß mit Härtepul- 
vern, erneutem Glühen, Abschrecken und dergleı- 
chen nichts mehr gebessert werden kann; das nıiß- 
lungene Stück gehört ins alte Eisen. 


Ungleichmäßige Erwärmung. 


Werkstücke mit ungleichmäßigharten 
Stellen untersucht man daraufhin, ob die weichen 


Stellen abgegrenzte Flecken bilden oder ob diese 
mehr verlaufen In letzterem Falle ist der Mangel 
durch ungleichmäßige Erwärmung her- 
vorgerufen und kann durch gleichmäßiges Ausglühen 
korrigiert werden. Nach dem Erkalten wird das Stück 
nochmals sorgfältig und gleichmäßig erwärmt; wird 
das Abschrecken bzw. Härten dem Benutzungs- 
zwecke angepaßt, so wird die Härte gleichmäßig sein. 


Schwefelhaltige Schmiedekohlen. 


Abgegrenzte Flecken sind von den 
vorgenannten nicht schwer zu unterscheiden, denn 
die weichen Stellen heben sich noch deutlicher her- 
vor. Die Entstehungsursache sindschwefelhal- 
tige Schmiedekohlen. Der Stahl verbindet 
sich mit besonders schwefelhaltigen Kohlenstücken 
zu Schwefeleisen, das nicht härtbar ist. Das Aus- 
sehen der Flecken ist nicht immer gleich, mitunter 
sind diese rauh und porös. Regelrecht regenerieren 
lassen sich solche Stellen nicht. Wie die Bildung von 
„Schwefeleisen” vermieden werden kann, ist in der 
Notiz „Schmiedekohlen‘, Heft 18 des „Dt. Werkzeug- 
maschinenbaues, 1916, S. 165, besprochen. 


Zu geringe Härte -- abgestandener Stahl. 


Mitunter erlangt das Werkstück die erforder- 
liche Härte auch dann nicht, wenn alle Einzel- 
heiten des Härteprozesses genau beobachtet wur- 
den. Die regelrechte Erwärmung ist nicht nur vom 
Feuerungsmaterial, sondern auch von dessen An- 
wendung abhängig. Wird der Stahl im offenen 
Schmiedefeuer zu sehr von der Gebläseluft getrof- 
fen, so findet bei der au eine Entkohlung 
der äußeren Schichten statt; der Sauerstoff der Luft 
verbindet sich dann mit dem Kohlenstoff des Stahles, 
es erfolgt eine Umwandlung (Oxydation) des Kon- 
lenstoffes zu Kohlenoxyd, das dann gasförmig ent- 
weicht. Diese durch die Eisenhaut kenntlichen Ar- 
beitsstücke pflegt der Fachmann als „ab gestan- 
denen” Stahl zu bezeichnen. 


Zementation. 


Durch das Zementierverfahren kann der- 
art benachteiligtes Material wiederhergestellt wer- 
den. Man packt die Stücke in feine Holzkohle oder 
gutes Härtepulver. Der eiserne Verpackungskasten 
wird sorgfältig mitfeuerfestem Lehm verschmiert,da- 
mit das Material luftdicht in dem Härtemittel einge- 
bettet ist. Die langsam gesteigerte Erwärmung wird 
über einige Stunden ausgedehnt, damit alle Stücke 
gut durchglühen. Die Abkühlung erfolgt im Kasten 
ebenfalls wieder langsam. Die entkohlte Oberfläche 
nimmt hierbei wieder Kohlenstoff auf und wird da- 
durch von neuem härtbar und gebrauchsfähig. 


Karl Micksch. 





Z. Abh.: Berechnung eines Zentrifugal-Ventilators, Heft 
3/4 d. J. Der Verf, Oberingenieur F. Wellmann, bittet uns 
nachträglich, zu lesen auf: S. 13 rechte Spalte, Zle. 23 v. 
unt. Wirkungsgrad „man“; S. 14 linke Spalte Zle. 3: Um- 
fangsgeschwindigkeit, dasselbe auf Zle. 4 ders. Spalte von 
unten, und g = 9,81 in „m’Sek.?" auf S.14, Zeile 8, linke Sp. 
von oben; ferner auf S. 14 rechte Sp., Zle. 10 von onen: 


„auftreten", und auf S. 16, rechte Sp. Zle.5: „cn. = Sa 
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© Ueber Kapselgebläse. 
Von Prof. A. Pieilfer. Mit Abbildungen, Fig. 35 und 36. 


Zusammenlassung: Nach Darlegung der Wirkungsweise 
der Kapselgebläse wird der Rootbläser kurz beschrieben 
und danach der Gang der Berechnung derartiger Gebläse, 
unter besonderer Berücksichtigung des Wirkungsgrades, dar- 
gelegt. Daran schließt sich die Berechnung des Evrard-Ge- 
bläses. Den Schluß bilden zwei Zahlenbeispiele, von denen 
das eine ein Root-, das andere ein Evrard-Gebläse betrifft. 


Von den Kapselgebläsen sind die bekannte- 
sten: das von Root, auch Rootbläser genannt, die 
von Fude und Morell, das von Evrard und 


Backer, auch Backers Kapselgebläse genannt, und _ 


schließlich das Präzisionsgebläse von Enke. Die 
Wirkungsweise der Kapselgebläse 
ist kurz folgende: Man denke sich zwei im Eingriff be- 


findliche gleichgroße Stirnräder allseitig von einem‘, 


möglichst dicht anschließenden Gehäuse, d. h. von 
einer Kapsel umgeben. Das Gehäuse möge zum Ein- 
und Austritt der Luft mit zwei Oeffnungen versehen 
sein. Dann wird bei der Umdrehung der Räder durch 
die Zähne in den Zahnlücken je eine dem Inhalt der 
Zahnlücken entsprechende Luftmenge abgeschlossen 
und diese von der Se nach der Druckseite ge- 
fördert werden. Da jedoch im Verhältnisse zur Größe 
des Rades bei dem geringen Inhalt der Zahnlücken 
die geförderte Luftmenge nur klein ist, so hat man an 
Stelle der mehrzähnigen Räder solche mit 2, 3 und 4 
Zähnen genommen, bei denen also die Zahnlücken mit 


ihrem Luftinhalt größer sind. 
Der Rootbläser. 


Der Rootbläser ist wohl einer der wichtigsten 
Vertreter der Kapselgebläsegruppe. Er wurde im 
Jahre 1867 von dem Amerikaner Root auf der Pariser 
Weltaustellung vorgeführt und besteht, wie Fig. 35 
zeigt, aus zwei Windflügeln, die in einer Kapsel ein- 
geschlossen sind. Die Windflügel sind auf zwei neben- 
einander liegenden horizontalen Wellen befestigt. 
Beide werden durch zwei ineinander greifende gleich- 
große Zahnräder in rasche Drehung versetzt. Die 
Drehzahl der Windflügel beträgt in der Minute etwa 
300 bis 350, und die Umdrehungsrichtung der Wellen, 
also auch die der beiden Flügel, ist entgegengesetzt, 
derart, daß sie sich vom Saugrohr weg und dem 
Druckrohr entgegen drehen. 

Die Wirkungsweise des Gebläses beruht auf 
einem Fortdrücken eingeschlossener Luft, wodurch 
man imstande ist, bei viel geringerer Umdrehungszahl 
eine erheblich höhere Windpressung als mit dem Ven- 
tilator hervorzurufen. Die Windflügel bestehen aus 
Gußeisen, Bronze oder auch aus Eisenblech. Das Ge- 
häuse (die Kapsel) kann aus Gußeisen oder Eisen- 


blech hergestellt werden. Die eisernen Flügel wer- 
den manchmal auch mit einer Holzbekleidung ver- 
sehen und mit Talg sowie Graphit geschmiert, wo- 
durch das Geräusch verringert und die Abdichtung 
eine bessere wird. Die Abdichtung an sich hat so- 
wohl gegen die Flügeloberflächen, als auch gegen die 
innere Gehäusewand zu erfolgen. Die Abdichtungs- 
flächen sind möglichst klein zu halten, damit sie wenig 
Bearbeitung erfordern. 


Berechnung der Kapselgebläse 


Allgemeines. 

Bei den Kapselgebläsen sind vor allem zu be- 

rechnen: 
1. Windmenge, 
2. Windpressung und 
8. Kraftbedarf. 

Die Windmenge ist dem von den Flügeln durch- 
laufenen Raume proportional; sie ist mit dem volu- . 
metrischen Wirkungsgrade zu multiplizieren, der zu- 
meist durch Versuche festgelegt werden muß, da zwi- 
schen Flügeln und Gehäuse, sowie auch zwischen 
den Stirnflächen beider Flügel usw. Luft- und Druck- 
verluste entstehen, 

Die Formeln zur Berechnung obiger Größen las- 
sen sich nur auf Grund von Versuchen aufstellen, 
nicht aber auf Grund der Gesetze der Mechanik 
und der Physik. Die Hauptursache hierfür liegt in 
der Schwierigkeit der Beurteilung der Bewegungs- 
vorgänge im Innern der Gebläse. Durch die Wind- 
flügel werden nämlich Wirbelbewegungen der Luft 
erzeugt, deren Berechnung bis jetzt unmöglich ist. 


Berechnung der Windmenge des Rootgebläses. 


Die Berechnung der Wind- oder Luftmenge kann 
für das Rootgebläse in folgender Weise geschehen: 

Nach Fig. 35 sei D, = der Durchmesser der Flügel 
in Metern, F = der Querschnitt eines Flügels in Qua- 
dratmetern und L = die axiale Breite der Flügel 
ebenfalls in Metern. 

Die Wind- oder Luftmenge, welche bei einer hal- 
ben Umdrehung eines Flügels verdrängt wird, berech- 
net sich alsdann zu: Ä 

1 2. 
9-5 -F)L 
in cbm. Bei einer Umdrehung beider Flügel ist die 
verdrängte Luftmenge: 


Q=2- (277 -F) L 


in cbm; folglich ist die in der Sekunde verdrängte 


Windmenge: 





oder 
Qsex =t - (0,785 - D,®— F) cbm. 


In dieser Formel bedeutet n die minutliche Um- 
drehungszahl der Flügel. i 

Bezeichnet man mit yy den volumetrischen Wir- 
kungsgrad, dann ist die in der Sekunde in Wirklich- 
keit gelieferte effektive Luftmenge: 


Q.= Ny ` Qsek = Q, 5 So "Ny cbm, 
also; 


Q. = n: 1E . (0,785 - D,?— F) cbm. 


Volumetrischer Wirkungsgrad. 


Der volumetrische Wirkungsrad r, ist abhängig 
von der minutlichen Umdrehungszahl des Gebläses 
sowie der Windpressung, und zwar ist n, der Drehzahl 
n direkt proportional, umgekehrt proportional aber 
der Windpressung, d. h. je größer die Drehzahl n, 
desto größer die Luftmenge, dagegen je größer die 
Windpressung, desto kleiner die Windmenge. 

Durch Versuche haben sich folgende zusammen- 
gehörige Werte ergeben: 


Windpressung Umdrehungszahl: | Vol. Wirkungsgrad: 
h = mm Wassersäule n N. 
40 | 280 | 0,80 


800 | 200 | 0,10 








Hierbei ergibt sich folgende empirische Formel 
für den volumetrischen Wirkungsgrad: 


1) = 0,003 - n — 0,60 - h?. 


In dieser Formel bedeutet also n = die Drehzahl 
in der Minute und h = den Luftdruck oder die Wind- 


pressung in Meter Wassersäule, | 
Die Formel läßt erkennen 


daß: 

l. für einen Druck h = 0, also 
bei freiem Ausblasen in 
die Luft. bei 350 Umdre- 
hungen in der Minute der 
volumetrische Wirkungs- 
grad n, am größten ist, 
und zwar wäre dann =l; 


2. der volumetrische Wir- 
kungsgrad n, wird Null, 
wenn die Gleichung be- 
steht für die minutliche 


Umdrehungszahl: 
t= 2205h. 


Da der normale Wind- 
druck für Gebläse zum 
Schmieden und Schmelzen bei h =120 ~ 160 mm 
bzw. bei h= 280 ~ 330 mm Wassersäule liegt, so 
läßt sich hieraus die kleinste Drehzahl des Gebläses 
berechnen., 





Fig. 35. Schema des 
Root-Gebläses. 


Flügelquerschnitt. 


Für den Querschnitt des Flügels kann man ange- 
-nähert nehmen: 


F = 0,254 - D,?. 
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Dann ist: 
Qae =": (0,785 — 0,254) D,?, 


oder 
Osck = 0,0177 A k L { D,? 
Die theoretische minutliche Luftmenge ist dann 
Qai = 60 -0,0177 -n> L- ER 
Quia = 1,063 en- L. D,?. 
Die effektive minutliche Luftmenge ist 
Q. = hx - 1,063 - n - L - D,? cbm/min. 

Der volumetrische 
Wirkungsgrad n, schwankt 
bei diesen Rootgebläsen 
etwa zwischen 0,57 und 
0,70, er stellt sich im Mit- 
tel auf etwa 0,63, welche 
Werte als vollkommen be- 
friedigend angesehen wer- 
den können. 

Für eine 


überschlägliche Be- 
rechnung des Kraft- 
bedarfes in Pferde- 


stärken 


oder 





Fig. 36. Schema des 
Evrard-Gebläses. 


kann man auch die empirische Formel benutzen: 
N = 0,94 + 0,135 Q — DDOWIO N a 


Für Luftmengen über 100 cbm in der Minute ist N 
um etwa 10 bis 20 v. H. größer zu nehmen als obige 
Gleichung ergibt. 

Á Die Windpressung h in Meter Wassersäule ist 
ann: 


ĉecbm/min 


70,003 - n — ry 
m= f 000°". 
Berechnung des Evrard-Gebläses. 
Die Berechnung des Evrard-Gebläses kann an 


Hand der Fig. 36 durch untenstehende Formeln ge- 
schehen. 


Luftmenge. 
Es sei 
D = der äußere Flügeldurchmesser, 
d = der Flügeltrommeldurchmesser, 


L = die axiale Länge der Flügel. 
Die Luftmenge bei einer Umdrehung ist dann: 


x. D2 m-d 
a= Fr a’ 4 L; 
die sekundliche Luftmenge ist: 
Qu = 0,785 - (D? — 2) =. 


Die effektive Luftmenge erhält man nach der 
Formel: 


Q. = x: 0,0131 Leni - (5): D». 
Setzt man für das Verhältnis der Durchmesser: 


5 ==0,45 
und nimmt man L=D bis 2.D, so ist bei Annahme 
von L=2.D die effektive sekundliche Windmenge 


in cbm: ©.=n,:0,01:n:2:-D?° cbm/sek. 





Wirkungsgrad. 
Für Neuausführungen kann der volumetrische 
Wirkungsgrad gewählt werden mit: 
ny = 0,75 ~ 0,85. 
Unter Annahme von x = 0,80 ergibt sich dann: 
Q. = 0,80 - 0,01 - n - 2 - D? cbm'sek., 
oder ` o 
Q. = 0,016 - n - D? cbm/sek. 
Die minutliche Windmenge ist dann: 
Q. = 60 - n - D?- 0,016 cbm/min., 
oder 
Q. = 0,96 - n - D? cbmjmin. 
Zahlenbeispiele. 


Beispiel I: Ein Evrard-Gebläse mache in der 
Minute 110 Umdrehungen. Der größte Flügeldurch- 


messer betrage D=0,825 m. Es sollen bei einer 


Windpressung von h=150 mm Wassersäule Wind- 
menge und Kraftbedarf dieses Kapselgebläses berech- 
net werden. 

Die effektive Windmenge Q, in cbm/min. be- 
rechnet sich bei Annahme eines volumetrischen Wir- 
kungsgrades von 7, =0,80 nach der Formel: 


Q. = 0,96 :n: D? cbm/min., 
oder 
Q. = 0,96 - 110 - 0,8253 = ~ 60 cbmjmin. 
Hierbei wurde 5 = 0,45 und die Länge des Flü- 
gels L=2.D angenommen. Also ist 
L=2: 0,825 = 1,650 m; 
d=0,5:D=0,8 - 0,825 = 0,371 m. 
Der Kraftbedarf errechnet sich nach der Formel’ 
N = 0,94 + 0,135 - Qerimi — 9,0004 - Q.? 
Also ist 
N = 0,94 + 0,135 - 60 -- 


cbmjm 


0,0004 : 602 PS. 


oder 
N = 0,9414 8,1 — 1,44 = ~ 8 PS. 
Es werden somit von diesem Gebläse auf die 


Pferdekraft und Stunde 


60.60 
5 ° — 450 cbm Luft geliefert. 


Für eine stündliche Windmenge von 100 cbm be- 
nötigt man somit: 

8. 100 
-or = 0,22 PS. 

Beispiel Il: Ein Rootgebläse mache in der 
Minute 300 Umdrehungen. Der äußere Durchmesser 
des Windflügels sei D, = 430 mm, die Länge des Flü- 
gels. betrage L=850 mm. Der 'volumetrische Wir- 
kungsgrad soll angenommen werden zu 7, = 0,60 und 
die Windpressung möge h = 150 mm Wassersäule be- 
tragen. Es soll die minutliche Windmenge Q. in cbm 
und der Kraftbedarf N in Pferdestärken berechnet 
werden. 

Die minutliche Windmenge des Bläsers ist 

Omin = !,063 - n- L- D,?, 
oder 
Qmin = 1,063 : 300 : 0,850 - 0,4302 = ~ 52 cbm. 


Die erektive minutliche Windmenge wird als- 
dann: 


Q. = N: Omin = 0,60.. 52 = ~ 31 cbm/min. 
Der Kraftbedarf errechnet sich nach der Formel: 
N = 0,94 40,135 - Qei, — 0,0004: Qe? n > 


also 
N = 0,94 + 0,135 - 81 — 0,0004 - 31? =~ 5 PS. 


Somit erhält man für die Pferdekraft und Stunde 


2.a — e 192 cbm 











Luft geliefert. 


Für eine stündliche Windmenge von 100 cbm be- 
- 10 
nötigt man alsdann: In =0,5PS. 


© Die ISO von Kraftlastwagen in der Metallindustrie. 
Auch eine Kriegsfrage! 
Von Th. Wolfi. 


Zusammenfassung: Es wird festgestellt, daß die Einfüh- 
rung und Verwendung von Kraftlastwagen als Mittel zur 
Beförderung industrieller Lasten nur dort von praktischem 
Vorteil ist, wo der Betrieb hohe, die Leistungsfähigkeit des 
gewöhnlichen Pferdegespannes übersteigende Transportlei- 
stungen fordert und damit die Möglichkeit bietet, die große 


Leistungsfähigkeit dea Motorwagens voll auszunutzen, und wo 


der Wagen des weiteren gute und feste Wege vorfindet. 


Die Kosten für Betrieb und Unterhaltung der 
Lastfuhrwerke sind so groß, daß Ersparnisse an 
diesen eine der wichtigsten wirtschaftlichen Auf- 
gaben des Gesamtbetriebes ist. Dementsprechend 
sollte seitens der Metallindustriellen — und auch 
aller anderen Interessenten — der Frage der Ver- 
| er von Kraftlastwagen an 

Stelle der Pferdegespanne die größte 


Aufmerksamkeit gewidmet werden, zumal der Krieg 


und die durch ihn geschaffenen Verhältnisse diese 
Frage in den Vordergrund des Interesses rücken. 


Vor dem Kriege hatte bereits eine beträchtliche An- 
zahl Industrieller Kraftlastwagen eingeführt, veran- 
laßt durch die lebhafte Empfehlung der Automobil- 
fabriken, der zufolge der Kraftlastwagen nicht nur 
„ein viel leistungsfähigeres, sondern auch billigeres 
bzw. wirtschaftlicher arbeitendes Lastentransport- 
mittel als das Pferdegespann" sein sollte. Die Aus- 
sicht, die bedeutenden Kosten des Transportwesens 
durch Verwendung des Motorwagens zu verringern 
und dadurch vielleicht erhebliche Ersparnisse zu er- 
zielen, war die Veranlassung, daß gerade in der 
Metallindustrie der Kraftwagen sich schneller als 
in anderen Industrien einführte. Begünstigt wur- 
den diese Bestrebungen noch durch die „S u b v e n- 
tion” der Kraftlastwagen seitens der Heeresver- 
waltung, die in einem einmaligen Zuschuß von 
4000 M. bei der Anschaffung und einem jährlichen 
Kostenbeitrag von 1000 M. f. d. Wagen bestand. Die 
Metallindustrie hatte sich diese Einrichtung in 


weitgehendem Umfang zunutze zu machen gesucht, 
und von der Gesamtzahl der subventionierten Wa- 
gen, die vor dem Kriege vorhanden war, entfielen 
rund 10 v. H. allein auf die Metallindustrie. Zurzeit 
sind die subventionierten Wagen freilich wohl alle 
zum Kriegsdienst eingezogen, und auch von den 
anderen Kraftwagen sind die meisten von der Hee- 
resverwaltung für Kriegszwecke beschlagnahmt 
worden, so daß gegenwärtig selbst in der Metall- 
industrie die Zahl der in Gebrauch befindlichen Kraft- 


lastwagen erheblich zurückgegangen ist. 


Der Kraftwagen nach dem Kriegenot- 
wendigalsErsatzderGespanneundim 
Betriebsinteresse. 


Das hat aber keinesfalls dazu geführt, daß sich 
das Interesse der Metallindustriellen an der Frage 
nach der Einführung und Verwendung von Kraft- 
lastwagen verminderte. Im Gegenteil haben die 
durch den Krieg geschaffenen Betriebsverhältnisse 
vielfach den Wunsch nach dem Besitz leistungs- 
fähiger Kraftlastwagen rege gemacht, wenn es 
gegenwärtig auch nur in sehr beschränktem Um- 
fange möglich ist, diesen Wunsch zu erfüllen. Da- 
mit aber gibt die Voraussicht auf die Zeit nach dem 
Kriege der Frage der Verwendung von Kraftlast- 
wagen besondere Bedeutung. Es muß damit ge- 
rechnet werden, daß nach dem Kriege schwere 
Pferde fehlen und solche dementsprechend 


hoch bezahlt werden, welcher Preis nur sehr all- _ 


mählich wieder fallen wird. Weiter legt die Neu- 
regelung der betriebstechnischen Verhältnisse, wie 
sie bereits jetzt durch den Krieg in vielen Betrieben 
der Metallindustrie geschaffen ist und in noch stär- 
kerem Maße nach dem Kriege erfolgen wird, den 
Gedanken nahe, sich die Leistungsfähigkeit des 
Kraftwagens zunutze zu machen. Wir wissen, daß 
sich aus solchen und ähnlichen Gründen gegenwär- 
tig tatsächlich schon viele Betriebe der Metallindu- 
strie mit Erwägungen über die Einführung und Ver- 
wendung von Kraftlastwagen nach dem Kriege be- 
fassen, und das um so mehr, als nach dem Kriege 
die staatliche Subvention von Kraftlast- 
wagen zweifellos in stark erweitertem 
Maße wiederkehren wird. 


Alle diese Tatsachen dürften es rechtfertigen, 
die Frage der Einführung und Verwendung von 
Kraftlastwagen seitens der Metallindustrie und die 
der Vorteile oder Nachteile, die jene für den einzel- 
nen Betrieb zur Folge hat, eingehender zu unter- 
suchen. Die Mitteilungen und Rentabilitätsberech- 
nungen der Kraftwagenfabriken allein können hier 
nicht maßgebend sein. So mancher Betriebsleiter, 
der sich lediglich auf diese „verheißungsvollen” An- 
gebote der Automobilfabriken stützte, hat schon 
schlimme Erfahrungen mit dem Kraftwagenbetrieb 
gemacht. Maßgebend können hier nur allein die 
bisher mit Motorwagen erzielten prak- 
tischen Ergebnisse sein, 
geschickt sei, keinesfalls sich mit den Angaben in 
den Anpreisungen und Rentabilitätsberechnungen 
der Automobilfabrikanten durchweg decken!’ 

Für den praktischen Betriebsleiter, der den 


Kraftwagen einführen möchte, kommt in erster Li- 
nie die Frage in Betracht: Ist der 


die, wie voraus- 
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Kraftwagenbetrieb teurer oder bil- 


liger als der Pferdebetrieb? 


Die Antwort auf diese Frage aber lautet nach 


‘den Ergebnissen einer mehrjährigen Praxis, die eine 


größere Anzahl industrieller Großbetriebe mit Kraft- 
lastwagen ja nun bereits hinter sich hat, daß der 
Kraftwagen für bestimmte Fälle der 
Lastenbeförderung entschieden teurer ist als 
das Pferdefuhrwerk, in anderen, an- 
dersgeartetenFällenaberbilligerar- 
beitet und hier eine größere Rentabilität als der 
Pferdebetrieb gewährt. 

Keinesfalls entspricht es der Wahrheit, daß der 
Kraftwagen, wie es die Kraftwagenfabriken aus 
naheliegenden Gründen in ihren Prospekten und 
„famosen” Rentabilitätsberechnungen glauben ma- 
chen wollen, durchweg billiger arbeitet als das 
Pferdefuhrwerk. Im Gegenteil hat sich der Kraft- 
wagen in einer ganzen Reihe von Betrieben, wo die 
Bedingungen und Voraussetzungen für eine zweck- 
mäßige Verwendung und Ausnutzung dieser Art von 
Lastenfahrzeugen nicht gegeben waren, ganz und 
gar nicht bewährt und den betreffenden Betrieben 
nur Enttäuschungen und nutzlose Kosten verursacht, 
während er in anderen Betrieben wiederum dauernd 
m mit Erfolg tätig ist. 

ie 


Es kommt eben stets auf 


Art und den Charakter des Betriebes, 
vor allem aber auf die 

Art und Größe der Förderleistungen 
an, für die der Kraftwagen tätig sein soll. 


Suchen wir diese Eigenart des Kraftlastwagen- 
betriebes auf Grund der bisherigen praktischen Er- 
fahrungen mit demselben und durch eine unpartei- 
liche Kennzeichnung seiner Vor- und Nachteile für 
die Zwecke des industriellen Materialien- und 
Gütertransportes genauer zu veranschaulichen. 

Ein Kraftlastwagen ist in Anschaffung und Be- 
trieb viel teurer, aber, auch viel leistungsfähiger als 
ein Pferdegespann. Nehmen wir einen Lastwagen 
von 100 Zentnern Tragkraft, der ja den üblichen 
Typ des Lastenfuhrwerks der Betriebe in der Me- 
tallindustrie darstellt, so gebrauchen wir für einen 
solchen Wagen, mit Maschine betrieben, etwa einen 
Vierzylinder-Motor von 24 bis 28 PS. Bei einer 
zehnstündigen Arbeitszeit kann ein solcher Wagen 
mit voller Belastung täglich rund 80 bis 90 km zu- 
rücklegen, was einer Arbeitsleistung von 8000 bis 
9000 Kilometerzentnern = 400 bis 450 Tonnenkilo- 
metern entspricht. Um die gleiche Arbeitsleistung 
in derselben Zeit mit dem Pferdegespann zu er- 
reichen, wären mindestens drei bis vier Doppelge- 
spanne notwendig. Ein Kraftwagen des angegebe- 
nen Typs ersetzt also sechs bis acht schwere Pferde. 
Ein Ergebnis, das in der Praxis und unter normalen 
Verhältnissen auch ständig erreicht wird und das 
von vornherein natürlich eine sehr wertvolle Ver- 
einfachung des Transportwesens bedeutet. 


Hohe Leistung. — Vereinfachung des 
Transportwesens. 


Diese hohe Leistungsfähigkeit des Motorwagens 
ist der größte Vorteil desselben für die Zwecke des 
industriellen Lastentransportes, ein Vorteil, der be- 
sonders dann, im wesentlichen aber auch nur dann 


in die Erscheinung tritt und von Wert ist, wenn es 
sich um die Bewältigung dauernd hoher und schwie- 
riger Transportleistungen handelt, die eine mög- 
lichst vollständige Ausnutzung der Leistungsfähig- 
keit des Wagens gestatten, Fälle also, wo ein stän- 
dig hohes Lastgewicht, das die normale Tragfähig- 
keit des Wagens ganz oder doch fast ganz ausnutzt, 
über weite Strecken — etwa 50 bis 100 km weit — 
zu befördern ist und die Erzielung einer möglichst 
hohen Zahl von Tonnenkilometern für den Tag und 
Wagen im Interesse des Betriebes liegt, Anforde- 
rungen, wie sie ja der Materialien- und Waren- 
transport der Metallerzeugungs- und -bearbeitungs- 
‘werkstätten, der Metallwarenfabrikation usw. viel- 


fach mit sich bring. In solchen Fällen ist 
die große Leistungsfähigkeit des Kraftwagens 
einerseits  betriebstechnisch von besonderem 
Wert, indem, wie schon hervorgehoben, das 


Transportwesen dadurch in vorteilhafter Weise ver- 
einfacht werden kann, anderseits aber auch rein 
wirtschaftlich von wesentlichem Nutzen, weil in sol- 
chen Fällen die Transportkosten für den Tonnenkilo- 
meter nicht unerheblich verringert werden können, 
wie noch rechnerisch dargelegt werden soll. Der 
Kraftwagen erzielt also in solchen wie den bezeich- 
neten Fällen tatsächlich eine größere Rentabilität 
als das Pferdefuhrwerk. Ganz abgesehen davon, 
daß die Entlastung des Pferdes in Fällen, wo 
der Transport ihm größere Anstrengung aufer- 
legt, eine Verminderung der Tierquälerei bedeutet. 
Die Maschine kennt keine Erschöpfung und bedarf 
keiner Erholung wie das Tier, ihre Arbeitszeit kann 
ebenso gut zehn wie zwanzig Stunden für den Tag be- 
tragen, Vorteile, die auch für das Transportwesen 
in den verschiedenen Zweigen der Metallindustric 
von großem Wert sein können und in vielen Betrie- 
ben auch schon lange von Wert gewesen sind. 
Kraftwagen-stattBahntransport! 

Kann der Kraftwagen vermöge seiner Leistungs- 
fähigkeit in gewissen Fällen doch sogar den Bahn- 
transport ersetzen, wodurch der Materialien- und 
Gütertransport großindustrieller Betriebe unter Um- 
ständen wesentlich zweckmäßiger gestaltet und ver- 
billigt werden kann. 

In welcher Weise diese hohe Leistungsfähigkeit 
“des Kraftlastwagens. gerade im Materialien- und 
Gütertransport der Metallindustrie von Wert sein 
kann, dafür mag folgendes Beispiel zeugen: 

Eine Glockengießerei in Karlsruhe hatte fünf 
große Glocken, die für die neue Kirche in Mann- 
heim bestimmt waren, von der Fabrik nach dem 
Orte ihrer Bestimmung zu schaffen. In Anbetracht 
der Schwierigkeiten, die der Transport der Glocken 
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mittels der Bahn verursacht haben würde, entschloß . 


man sich, den Transport mittels Kraftwagen auszu- 
führen. Man benötige drei Wagen dazu. Der erste 
tıug die größte, etwa 6000 kg schwere Glocke, wäh- 
rend der zweite und dritte Wagen je zwei kleinere 
Glocken im Gesamtgewichte von je 5000 kg aufnah- 
men. Die Fahrt von Karlsruhe nach Mannheim, 
etwa 70 km, ging ohne Unfall vonstatten; der Trans- 
port dauerte kaum vier Stunden. — Der Bahntrans- 
port hätte in Anbetracht der mehrfachen Umladun- 
gen, die dabei notwendig gewesen wären, der Lage- 
rungen und sonstigen Aufenthalte etwa zwei Tage 
in Anspruch genommen. — Mit Pferdegespannen 


hätte man den Transport natürlich überhaupt nicht 
ausführen können. 

Das kleine Beispiel zeigt, in welchen Fällen und 
in welcher Weise der Kraftwagen im Transport- 
wesen der Metallindustrie von unmittelbarem 
Nutzen sein kann. 

Bemerkt sei noch, daß auch auf stark anstei- 
genden Fahrstrecken, die für das Pferdegespann 
immer eine verhältnismäßig große Anstrengung mit 
sich bringen, die eine starke Abnutzung des teuren 
Tiermaterials erzeugen und das Gespann sogar oft 
gänzlich außer Dienst setzen, sich die Ueberlegen- 
heit des Kraftwagens zeigt, der, wenn seine Ma- 
schine stark genug gebaut ist, selbst verhältnismäßig 
starke Steigungen noch glatt nimmt. 


Volle Ausnutzung des Wagens 
Bedingung! 

Alle die angeführten Vorteile des Motorwagen- 
betriebes kommen jedoch auch nur dort zur Geltung 
bzw. sind nur dort von Wert, wo wirklich eine volle 
AusnutzungderhohenLeistungsfähig- 
keitdes Wagens stattfinden kann, also 
bei dauernd oder doch wenigstens fast dauernd v ol- 
ler Belastung der Wagen und vorhandener 
Notwendigekit, weite Fahrstrecken zu be- 
wältigen. Bei der Beförderung kleinerer 
Lasten und bei Transporten über kür- 
zere Strecken (also etwa bei Warenlieferungen 
innerhalb der Stadt, wo die außerordentlich hohen 
Betriebskosten des Wagens durch die verhältnismäßig 
geringen Leistungen, die er in solchen Fällen nur zu 
bewältigen hat, nicht aufgewogen werden), erweist 
sich der Pferdebetrieb als billiger und 
zwar bedeutend billiger. Ein Kraftwagen macht, gleich- 
viel ob er mit 100 oder nur 30 Zentnern beladen ist, 
immer die gleichhohen Kosten für den Kilometer. 
Beim Pferdebetrieb ist das anders: Während hier 
ein Wagen bei einer Ladung von 100 Zentnern zwei 
Pferde braucht, bedarf er bei einer Belastung von 
30 bis 60 Zentnern nur eines Pferdes, wodurch sich 
die Kosten des Transportes natürlich erheblich ge- 
ringer stellen, als wenn man auch für diese Ladung 
ein Doppelgespann verwenden würde. Der Motor- 
wagen ist einer solchen Anpassung seiner Kräftezahl 
an die jeweilig gegebene Ladung nicht fähig; daher 
ist er in solchen Fällen, wo der Betrieb nach Be- 
lastung und Fahrstrecke sehr wechselnde Leistungen 
von dem einzelnen Wagen verlangt und die hohe 
Leistungsfähigkeit des Wagens nicht 
vollausgenutzt werden kann, direkt unren- 
tabel und ganz wesentlich teurer als der 
Pferdebetrieb,. wie die Praxis zahlreicher in- - 
dustrieller Betriebe ergeben hat. Deshalb fahren z. B. 
auch die Brauereien, die im Fern- bzw. Vorgrttrans- 
port mit dem Motorwagenbetrieb so günstige Erfah- 
rungen gemacht haben, ihre Biere innerhalb der 
Stadt nach wie vor mit Gespannen aus, ein Verfah- 
ren, das sich in mehr als zehnjähriger Praxis als die 


 zweckmäfigste und vorteilhafteste Organisation des 


Transportwesens erwiesen hat. So unwirtschaftlich 
es ist, zur Beförderung über eine Strecke von einer 
Meile die Bahnfracht zu benutzen, so unwirtschaft- 
lich ist für solche Zwecke auch die Benutzung von 
Motorwagen. Zwar verwenden die großen Kauf- 
und Warenhäuser das Automobil auch zu Waren- 
lieferungen innerhalb der Stadt, doch muß in solchen 


ew 


Fällen der Reklamewert des Magens über die Tat- 
sache hinweghelfen, daß hier die effektiven Be. 
triebskosten bedeutend höher sind als beim Pferde- 
gespann. Dazu kommt noch, daß bei Fahrten über 
kurze Strecken oder innerhalb eines engen Trans- 
portbezirkes, etwa bei Warenlieferungen innerhalb 
der Stadt, das oftmalige Anhalten, das hier immer 
notwendig wird, für den Motorwagen sehr schädlich 
ist und die Betriebskosten, besonders die Abnutzung 
der teuren Gummibereifung, sehr stark erhöht, wäh- 
rend es dem Pferdefuhrwerk kaum etwas anhat, ein 
Umstand, der die Verwendung des Motorwagens für 
solche Zwecke weiterhin einschränkt und unren- 
tabel gestaltet. 


Lastauto Zwischenglied zwischen 
Lokomotive und Pferdegespann. 
Das Lastautomobil, ist also berufen, zwi- 

schen Lokomotive und Pferdegespann das not- 
wendigeZwischenglied zu werden für sol- 
che Fälle des Transportwesens, wo einerseits die 
Leistungsfähigkeit des gewöhnlichen Doppelgespan- 
nes bald erschöpft sein würde, anderseits der große 
und umständliche Apparat der Bahnverfrachtung 
in keinem Verhältnis zu der zu erzielenden Trans- 
portleistung steht.. 


Wirkung unsachgemäßer Ausnutzung 
des Wagens. 

Zur Illustrierung, in welcher einschneidenden 
Weise die Möglichkeit oder Unmöglichkeit der vol- 
len Ausnutzung eines Kraftwagens für die Frage 
der Rentabilität desselben von Einfluß ist, diene das 
folgende Beispiel: Vor einiger Zeit wandte sich ein 
größeres rheinisches Tonwerk an den Verfasser und 
ersuchte um eine gutachtliche Aeußerung, ob sich 
die Einführung des Kraftwagenbetriebes für das 
genannte Werk eigne. Die Verhältnisse des Betrie- 
bes waren folgende: Die Firma hat täglich Schwer- 
transporte von ihrer Fabrik zum Güterbahnhof aus- 
zuführen. Sie verladet täglich rd. 80 t fertige Fabri- 
kate und empfängt von der Bahn rd. 100 t Rohmate- 
rial und Kohlen, so daß die Wagen jedesmal voll be- 
laden hin- und zurückfahren. Da kein Eisenbahn- 
anschluß vorhanden ist, ist die Firma genötigt, diese 
Transporte mit Gespannen auszuführen und läßt zu 
diesem Zwecke dauernd sieben schwere Pferde 
gehen. Die Entfernung von der Fabrik nach dem 
Verladegleis des Güterbahnhofs beträgt 1,5 km; die 
Wege dorthin sind gut gepflasterte Straßen durch 
die Stadt. 

Es wurde um Auskunft ersucht, ob sich bei die- 
sen Betriebsverhältnissen der Ersatz des Pferdebe- 
triebes durch Motorwagen, evtl. mit Anhängern, 
empfehle. 

Verfasser kam in seinem Gutachten zu dem Er- 
gebnis, daß, obwohl Motorwagen in dem vorliegen- 
den Falle stets vollbeladen hin- und zurückfahren 
könnten, sich die Verwendung solcher doch ent- 
schieden teurer stellen müßte als der Pferdebe- 
trieb. Dieses Ergebnis liefert zunächst die nach- 
stehende einfache Berechnung: Die Firma verladet 
ihrer Angabe nach am Tage 80 t, was bei der vor- 
handenen Transportstrecke von 11; km eine Trans- 
portleistung von 120 Tonnenkilometern ausmacht; 
sie empfängt von der Bahn zum Transport in ihre 
Fabrik täglich 100 t, was eine Transportleistung von 
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150 Tonnenkilometern ergibt. Es ist also täglich 
eine Transportleistung von zusammen 270 Tonnen- 
kilometern zu bewältigen. Schon aus dieser Be- 
rechnung ergibt sich im vorliegenden Falle die Un- 
rentabilität des Motorwagenbetriebes, denn die täg- 
liche Leistungsfähigkeit eines Motorwagens beträgt 
gut 400 bis 500 Tonnenkilometer, die durch die in 
frage kommenden 270 Tonnenkilometer nur etwas 
über die Hälfte ausgenutzt werden könnten. Der 
Motorwagen verursacht täglich Kosten für 400 bis 
500 Tonnenkilometer, findet jedoch nur eine Lei- 
stung von 276 Tonnenkilometern vor, so daß sich ein 
Mißverhältnis zwischen Kosten und Leistung er- 
gibt, was mit einer Unwirtschaftlichkeit des Motor- 
wagenbetriebes gleichbedeutend ist. 


Hierzu kommt aber noch ein Faktor, durch den 
die Wirtschaftlichkeit des Kraftwagenbetriebes im 


vorliegenden Falle noch bedeutend mehr ge- 
drückt werden müßte, nämlich der Umstand, 
daß bei den vorhandenen Transportverhält- 


nissen ein oftmaliges und zeitraubendes Auf- und 
Abladen notwendig sein würde, so daß dem Wagen 
zu wenig Zeit zum Arbeiten übrig bleiben und da- 
durch die Ausnutzung seiner Leistungsfähigkeit 
weiterhin, und zwar ganz bedeutend, geschmälert 
werden würde. Denn selbst mit einem Anhänger 
ausgerüstet, mit dem zusammen er 10 t laden kann, 
müßte ein Motorwagen, um die ganzen 270 Tonnen- 
kilometer zu bewältigen, 18 Fahrten machen. An- 
genommen, daß jedes Auf- und Abladen nur eine 
halbe Stunde dauert, so hat der Wagen bei jeder 
Fahrt eine volle Stunde, im ganzen für den Tag 18 
Stunden Aufenthalt, tote Zeit, während deren er nicht 
ausgenutzt werden kann, wohingegen das Abfahren 
der 18 Touren selbst im ganzen nur etwa 3 Stunden 
in Anspruch nehmen würde. Um die ganzen 270 
Tonnenkilometer mit einem Motorwagen zu bewäl- 
tigen, müßte also eine Tagesbetrieb von mindestens 
21 Stunden eingeführt werden, und da das nicht 
möglich ist, müßten neben dem Motor doch noch 
wenigstens zwei Doppelgespanne gehalten werden. 
Zwei Doppelgespanne aber machen für das Jahr etwa 
7000 bis 8000 M. Kosten, und um diesen vollen Be- 
trag würde sich im vorliegenden Falle das Trans- 
portwesen bei Einführung von Kraftlastwagen teu- 
rer stellen als bei Pferdebetrieb. Wie leicht ersicht- 
lich, wird dieses außerordentlich ungünstige Ergeb- 
nis lediglich bewirkt durch die sehr kurze Fahr- 
strecke von 1! km, bei der trotz jedesmaliger vol- 
ler Belastung des Wagens doch immer nur eine ver- 
hältnismäßig kleine Zahl von Tonnenkilometern her- 


. auskommt, so daß nicht im entferntesten an eine 


auch nur einigermaßen genügende Ausnutzung des 
Wagens und der hohen Betriebskosten desselben 
gedacht werden könnte. 


Das vorliegende Beispiel läßt mit aller Deut- 
lichkeit die Wichtigkeit möglichst langer Fahr- 
strecken für die Rentabilität des Kraftlastwagen- 
betriebes erkennen. Auf diese Voraussetzung muß 
jeder industrielle Betriebsleiter, der Motorwagen an- 
schaffen will, Rücksicht nehmen, und daß diese 
Rücksicht oftmals außer acht gelassen wurde, war 
zweifellos mit eine der Hauptursachen, daß eine 
ganze Reihe industrieller Großbetriebe so ungünstige 
Erfahrungen mit dem Kraftlastwagenbetrieb gemacht 
hat. (Schluß folgt.) 
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® Kohlenersparnis durch Verwendung von Abdampf-Vorwärmern. 


Von G. Hübel, Ingenieur. 
(Schluß aus Helt 1/2.) 


In ähnlicher Weise lassen sich natürlich noch 
unzählige Beispiele durchrechnen, die vorstehenden 
dürften jedoch genügen. 


Zur Bestimmung der 


Heizfläche der Vorwärmer 

gibt die „Hütte, 18. Auflage, Seite 277, eine Formel 
an, die, nach F aufgelöst, folgendermaßen lautet: 
lg. nat. li 

BER E m R 

~ k (h-T)-(tı-t)' 
Angenähert und für die Praxis hinreichend genau 
kann für Gegen- oder Gleichstrom folgende Formel 
verwendet werden: 





a - e 
Tria 


Darin bedeutet: 
F die Heizfläche in m?, 
Q die Wärmemenge in cal., die in einer Stunde 
durch die ganze Heizfläche geht, 


F, die Eintritts- und F, die Austrittstemperatur 
des Abdampfes, 


t, die Temperatur des Wassers am Austritt 
und t, die am Eintritt; 


k den Wärmedurchgangskoeffizienten in cal. 
für den m? Heizfläche und Stunde bei 1° 
Temperaturunterschied. < 


Seine Größe schwankt bei Dampf und Wasser 
zwischen 800 und 1200, Bei zeitweiser Speisung, 
wobei die Flüssigkeit im Vorwärmer sich in Ruhe 
befindet, ist k entsprechend geringer, = 300 bis 
600, im Mittel zu 500, anzunehmen. 

Da Abdampf fast immer in genügenden Mengen 
vorhanden, ferner Raumbedarf und Preis verhält- 
nismäßig gering sind, pflegt man die Vorwärmer auf 
ungefähr die doppelte Speisewassermenge zu be- 
rechnen. Man macht, um eine genügende Wasser- 
reserve zu haben, den Fassungsraum gewöhnlich 
1/, bis '/, der stündlichen Speisewassermenge. 

Nach einer viel angewandten „Faustregel“ soll 
die Vorwärmerheizfläche = '/,, bis '/,, der Kessel- 
heizfläche sein. Gewöhnlich wird die Heizfläche des 
Vorwärmers, der Ausstrahlung u. dergl. wegen, um 
einige Prozent größer gewählt als berechnet. 

Endlich empfiehlt es sich, um die Temperatur 
des austretenden Speisewassers messen zu können, 
in die Speiseleitung, und zwar hinter dem Vorwär- 
mer, ein Thermometer einzuschalten, 





Technische Notizen. 


‚ & Hydraulische Scheren, Stanzen und Hebeböcke 
in der Eisenbahnfahrzeug-Industrie. (Fig. 37.) Unter 
dem Titel: „Die hydraulischen Maschinen in der Eisen- 
bahnfahrzeug-Industrie” berichtete in Heft 49/50, 


1917, d. Zt. auf S, 243 u. f. Ingenieur A. Lam- 


brette über diese Maschinen selbst und die wirt- 
schaftlichen Vorteile des hydraulischen Betriebes im 
allgemeinen. Als Ergänzung folgen nachstehend noch 
einige Angaben über Scheren, Stan- 


zen und Hebeböcke, 


a) Diehydraulischen 
Scheren und Stanzen. 


Die schweren Exzentermaschi- 
nen der üblichen Bauart benötigen 
empfindliche Getriebe, auch muß 
man sie langsam arbeiten lassen, da- 
mit keine zu großen Motoren er- 
forderlich sind. Mit Druckwasser- 
betrieb bleiben dagegen selbst die 
stärksten Maschinen einfach, und die Schnelligkeit der 
Kolben ist nur von dem Gefällverlust in den Leitun- 
gen und im Steuerapparat begrenzt. Daher sind die 
hydraulischen Scheren und Stanzen billiger sowie lei- 
stungsfähiger und ermöglichen die Ausführung schwe- 
rerer Arbeiten, wie z. B, das Stanzen der Schür- 
löcher.*) 


* Die Domöffnungen dagegen darf man nicht 
stanzen, weil sonst die regelmäßige runde Biegung des Kes- 
selschusses verlorengehen würde. Für dieses Loch ist das 
beste Arbeitsverfahren das: vor dem Biegen wird der Umfang 
des Loches mit vier Unterbrechungen gesägt und nach dem 
Biegen die Unterbrechungen mit der Hand geschnitten, um 
so das Stück zu lösen. 





Fig. 37. 


Um beim Stanzen größerer Löcher die erfor- 
derliche Kraft zu verringern, benutzt man oft 
schiefe Stempel, welche wie Schermesser 
wirken; sie können aber ein Verschieben der Fa- 
sern und eine Formänderung des Bleches verursa- 
chen. Um dieses zu vermeiden, möchte ich.die durch 
Fig. 37, oben, dargestellte. Anordnung empfehlen. 

Um eine Verschwendung des Druckwassers zu 
vermeiden, müssen die schweren Scheren bzw. 
Stanzen eine verstellbare selbsttätige Absperrvor- 
richtung besitzen, welche den Hub in beiden Rich- 
tungen begrenzt. Diese Vorrichtung besteht aus 
zwei verstellbaren Anschlägen, die auf den Hebel 
des Steuerapparates wirken, um ihn in die Mittel- 
stellung zu bringen. Der Steuerapparat wird von 
Hand oder mit dem Fuß betätigt; für gewisse Arbei- 
ten—Stanzen von Nietlöchern in Bleche oder Profil- 
eisen — kann es jedoch vorteilhaft sein, den Gang 
der Maschine zu einem kontinuierlichen zu machen. 
Dazu baut man in Amerika Maschinen mit Steuer- 
apparaten, welche von einem Hilfskolben und einer 
gegenwirkenden Feder betätigt werden. Der Hilfs- 
kolben wird mittels eines kleinen Steuerapparates 
gesteuert, der durch die oben erwähnten Anschläge 
betätigt wird. Das Absteigen des Hauptkolbens 
wird durch die Feder bewirkt. Um die Maschine 
zum Stillstand zu bringen, klemmt man den Kol- 
ben mittels einer Sperrklinke fest. Die Maschine 


‚setzt sich von selbst in Tätigkeit, sobald die Klinke 


gelöst wird. Diese Vorrichtung ist allerdings kompli- 
ziert und wenig betriebssicher, sie gestattet aber ein 


Regulieren der Hubzahl. Letztere kann jedoch auch 


durch den Zustand der Ledermanschetten oder 
-stulpen sowie durch die Verunreinigung der Appa- 
rate stark beeinflußt werden. Ich ziehe deshalb den 
elektrischen Antrieb des Steuerapparates vor. 
Nur muß für schwere Maschinen dieser Antrieb so 
angeordnet sein, daß er eine Regelung des Hubes 
ermöglicht. Fig. 37, unten, stellt eine solche Vorrich- 


tung dar. Eine Daumenscheibe betätigt einen 
gabelförmigen Hebel; sobald der Daumen den 
Hebel in eine Endstellung gebracht hat, kann 


letzterer von einem Anschlag der selbsttätigen 
Absperrvorrichtung in die Mittelstellung geschoben 
werden. 


| b) Hydraulische Hebeböcke. 


Unter den Hebeapparaten, welche durch Druck- 
wasser angetrieben werden können, sind die Hebe- 
böcke die bekanntesten. Jede Fabrik besitzt solche 
Apparate für Handbetrieb und benutzt sie bei der 
Reparatur und der Revision reparierter Maschinen. 
Tragbare hydraulische Böcke, die so eingerichtet 
sein sollen, daß man sie an verschiedenen Stellen 
der Fabrikwerkstätte an die Druckwasserleitung 
anschließen könnte, würden Zeit und Arbeitslohn 
ersparen lassen; ihre Vorteile würden besonders 
in großen Hallen fühlbar werden, wo ein einziger 
Kran oft den Anforderungen des Betriebes nicht 
zu genügen vermag. Konstruktiv sind diese hydrau- 
lischen Hebeböcke allgemein bekannt. 


© Praktisches aus der elektrischen Stumpischwei- 
Bung. Die Stumpfschweißmaschine, mit der die elek- 
trische Stumpfschweißung ausgeführt wird, ist eine 
Art Sonder-Schweißmaschine; sie verlangt vor allem 
einen Motor, der so stark ist, daß die Schweißspan- 
nung gehalten werden kann. Ebenso sollen die Klemm- 
backen, welche das zu schweißende Werkstück fest- 
halten, derart am Motor angeordnet sein, daß auch 
lange Werkstücke eingespannt werden können. Des- 
gleichen dürfen die Kanäle der Klemmbacken, die die 
überschüssige Wärme aus der Schweißmaschine ab- 
leiten, nicht zu eng sein. 

Beim Schweißen selbst, gleichviel, ob man Fahr- 
radrahmen, Siederohre, Ketten, Pflugräder, Radreifen, 
Felgen schweißt, kommt es wieder darauf an, daß die 
Heizwirkung des elektrischen Stromes genügt, um den 
zu schweißenden Rahmen usw., die Kette oder das 
sonstige Werkstück zu erhitzen. Bei kleineren 
Schweißungen dieser Art reicht eine Spannung 


von 1,7 Volt aus, während bei Schweißungen 
an größeren Schweißstücken, die viel Schweiß- 
hitze erfordern, zuweilen wohl 28 Volt not- 


wendig werden, 

Es lassen sich sowohl dünne wie starke Eisen- 
bzw. Stahlstücke schweißen, wenn sie nur richtig 
durch die Regulierscheibe eingestellt werden. 

Ueber ihre Leistungsfähigkeit hinaus soll man 
keine Stumpfschweißmaschine anstrengen, weil das 
nur zum Schaden der Maschine sein würde, Je grö- 
Ber der Querschnitt der Stromzuführung ist, desto 
sicherer erfolgt die Zuführung des Schweißstromes in 
die Elektroden. 
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weite Wasserkanäle haben, daß sie während der Ar- 
beit entsprechend gekühlt werden können. 

Man kann mit Drehstrom und mit Gleichstrom 
schweißen. Im letzteren Falle wird der Gleichstrom 
in Wechselstrom umgeformt. 

Ist der Gehalt des zu schweißenden Eisenstückes 
an Kohlenstoff ein mittlerer, so liefert das elektrische 
Schweißen eine feste Schweißung, so daß Brüche 
an der betr. Stelle nicht wieder auftreten. Eisen mit 
hohem Kohlenstoffgehalt verliert an Schweißfähigkeit, 
dessenungeachtet erlaubt das elektrische Stumpf- 
schweißverfahren, auch nach dieser Richtung noch 
Versuche anzustellen. 


#9) Volumenveränderung des Stahles beim Härten. 
Die Volumenveränderung des Stahles beim Här- 
ten ist eine bekannte Erscheinung, nur über die Art 
und Größe dieser Veränderungen besteht noch 
wenig Klarheit. Reiser hat beobachtet, daß die 
Volumenveränderung um so größer ist, je schneller 
die Abkühlung erfolgt. Bei wiederholtem Härten 
soll bei jeder neuen Abschreckung eine neue Ver- 
größerung des Volumens auftreten, wodurch schließ- 
lich ein Reißen des Stückes herbeigeführt wird. Die 
äußeren Schichten sollen durch Abschrecken stark 
schrumpfen, wodurch ein; Druck auf das Innere aus- 
geübt wird. Die Spannungen sind um so größer, je 
größer der Unterschied zwischen der Erwärmung 
und Abkühlung der äußeren und der inneren Schich- 
ten ist. 

Durch spezifische Gewichtsbestimmungen bei 


` verschiedenen Temperaturen an abgeschreckten 


Die elektrische Schweißung gelingt am besten, 


sleichviel, ob starke oder schwache Werkstücke ge- 
schweißt werden, wenn die Schweißwerkzeuge so 


Stählen mit einem Kohlenstoffgehalt von 0,53 bis 
1,08 stellten Metcalf und Langley fest, daß 
das Volumen des Stahles beim Abschrecken sich 
fast durchweg vergrößert, und zwar um so stärker, 
je höher der Kohlenstoffgehalt ist, auch steigende 
Abschreckungstemperaturen sollen in derselben 
Richtung wirken, es läßt sichi jedoch ein bestimmter 
Verlauf aus diesen Versuchen nicht ableiten. 


Thallner unterscheidet in bezug auf Volu- 
menveränderung beim Härten zwei Fälle: einmal 
Stücke, bei denen die Härtung im ganzen Block 
gleichmäßig und gleichzeitig erfolgt, bei denen also 
mindestens eine Abmessung sehr klein ist — er 
glaubt in diesem Falle eine Längenzunahme nach 
allen Richtungen annehmen zu müssen —, zweitens 
Stücke, bei denen die Abschreckwirkung von außen 
nach innen abnimmt, das sind solche mit größeren 
Abmessungen; bei diesen Stücken ist zu unter- 
scheiden zwischen solchen, die beim Härten nur 
eine Verkürzung, und solchen, die eine Verkürzung 
oder eine Verlängerung zeigen. 


Fromm nahm Dichtemessungen an abge- 
schreckten und angelassenen Stahlproben vor (ohne 
den Kohlenstoffgehalt anzugeben) und fand die 
höchste Dichte bei ungefähr 450° Anlaßtemperatur. 


Von Wichtigkeit erschien endlich noch eine 
Prüfung der Frage der Einwirkung eines wieder- 
holten Abschreckens mit dazwischen- 
liegendem jeweiligen Ausglühen der Probe. Leider 
waren diese Versuche nur in beschränktem Maße 
durchführbar, da bei dem wiederholten Abschrecken 
die Proben stets sehr bald Härterisse zeigten. 

K. Micksch. 


Derprakfifhe Mafhinen-Konfftukfeur 


Begründet von W. H. Uhland. 
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Der innere Ausbau der Maschinenfabriken nach dem Kriege. 
Von Paul Niether. 


Zusammenfassung: Damit unsere Maschinenfabriken nach 
Beendigung des Weltkrieges wettbewerbsbereit sind, ist deren 
Reorganisation in betriebstechnischer Hinsicht unbedingt Er- 
fordernis. Normalisierung der Fabrikate, Zeichnungen, Hilfs- 
mittel, Werkzeuge usw. sind nicht nur zu empfehlen, sondern 
direkt zu verlangen. Nur eine „innen” durchaus gesunde Fa- 
brik mit bestem Beamten- und Arbeiterstand ist voll bewerbs- 
fähig und bleibt dauernd „auf der Höhe”. 


Normalien und Organisation. 


Die Kriegszeit hat das Interesse für Organisation 
und Normalien außerordentlich gehoben, und viele 
Fabriken würden froh sein, wenn sie mit der „Re- 
organisation” und „Normalisierung” ihrer Betriebe 
heute schon fertig wären. Zeigt doch der Mangel an 
Fachleuten, daß man bei sachgemäßer Organisation 
viel besser ungelernte Arbeiteranlernen 
und verwenden kann, als das in Fabriken, die 
nach der alten Schablone.arbeiten, der Fall ist. 

Normalien und Organisation ergänzen sich, denn 
Normalien sind die Grundlage jeder Organisation, ob 
Bureau- oder Betriebsorganisation, Das Einführen 
von Normalien bedingt eine Aenderung 
der früheren Arbeitsweise, Maschinenteile, wie 
Schrauben, Stifte, Griffe, Kurbeln, Handräder usw., 
die vor der Normalisierung der Ingenieur nach dem 
„Gefühl” bemaß, sind, nachdem Normalien eingeführt 
wurden, den Beschränkungen unterworfen, die man 
sich durch die Normalien auferlegt hat. Hier aber be- 
ginnen nun auch die Schwierigkeiten beim 
Einführen der Normalien. Der Ingenieur will 
sich einen Eingriff in sein Recht der Wahl und 
‚Bestimmunng seiner Maschinenteile nicht gefal- 
len lassen und verwendet die Normalien deshalb nur 

in den ihm gelegenen Fällen. Da muß die Organi- 
sation eingreifen, um gleich auf den Anfang 
aller Arbeit in der Maschinenfabrik oder im tech- 
nischen Bureau einen Druck auszuüben, Den Nor- 
malien muß die Kontrolle der Zeichnungen folgen, denn 
nur durch sie wird jeder gezwungen, sich vorher ge- 
nau zu überzeugen, ob er Normalien, gleiche Teile 
von anderen Maschinen, vorhandene Werkzeuge und 
Fabrikationseinrichtungen, gute und rationelle Fabri- 
kation zu berücksichtigen hat. Diese Zeichnungs- 
kontrolle schafft von selbst ein gewissenhaftes Ar- 
beiten und sorgt dafür, daß im Konstruktionsbureau 
das richtige Verständnis für billige, sachgemäße und 
Massenfabrikation Platz greift. 

In der Werkstatt, im Magazin und im Bestell- 
wesen schaffen die Normalien Ordnung. Teile, die 
früher ähnlich oder gleich, nebeneinander oder in kur- 


zem Zeitraum hintereinander aufgegeben, angefertigt 
und aufbewahrt wurden, werden bei Verwendung von 
Normalien binnen kurzem zu 100 und dann zu 1000 
und mehr Stück aufgegeben. Damit hält die R eih e n- 
und Massenfabrikation ihren Einzug. 

Wird en Normalienbuch zusammenge- 
stellt, so ist Folgendes Grundbedingung für erfolg- 
reiche Arbeit: 

1. Größte Sauberkeit und Uebersicht der Zah- 
lentafeIn, weil diese bewirkt, daß man der Sache mehr 
Beachtung schenkt und das Zurechtfinden erleich- 
tert, Weiter bedingt einheitliche Ausführung von 
selbst die gute Uebersicht. Diese wird noch erhöht, 
wenn die Tafeln nach einem vorher festgelegten Pro- 
gramm zusammengestellt werden. 

2. Zusammenziehen der Teile, die in Fabrikation 
und Verwendung ähnlich sind oder stets zusammen 
gebraucht werden, z. B. Schrauben, Scheiben und 
Muttern, oder Handräder, Hebel und Griffe. Es ist 
nicht immer richtig, wenn man für jeden Maschinen- 
teil eine Normalientafel anfertigt, oft liegt es direkt 
im Interesse des Geschäfts, wenn man zusammenge- 
hörige Teile auf eine Tafel bringt. 

3. Muß das ganze Normalienbuch geordnet sein, 
weil der Ingenieur, der als Konstrukteur am meisten 
mit dem Normalienbuch zu arbeiten hat, ein Buch, ` 
welches übersichtlich und geordnet angefertigt ist, als 
große Erleichterung seiner Arbeit schätzen wird. Da- 
gegen wird ihm die Lust an den Normalien verleidet, 
wenn er wegen ein paar Teilen, die zusammengehö- 
ren, das ganze Buch durchsuchen muß. 

Eine besondere Gruppe im Normalienbuch neh- 
men die Werkzeuge, Lehren, Konen, Gewinde, Be- 
triebseinrichtungen usw. ein. Es ist für eine Firma 
ein großer Nachteil, wenn die Konstrukteure im Be- 
triebe erst nachfragen müssen, was sie für eine 
bestimmte Konstruktion verwenden dürfen, was die 
Werkstatt nicht herstellen kann usw. 


Die Zeichnung. 


Die moderne Technik hat es mit sich gebracht, 
daß in der Fabrikation die weitgehendste Sondertei- 
lung eingeführt wird. Jede Maschinenfabrik baut ihre 
Erzeugnisse in mehreren Größen, Es gibt Fabrika- 
tionszweige, die zehn und mehr Größen eines Maschi- 
nen- oder Apparattyps bauen. Für diese ist eine 
systematische Ordnung der Zeichnungen ein großer 
Vorteil für die Fabrikation und Betriebsführung, das 


Anlernen neuer Leute und die Uebersicht in allen Ab- 


teilungen. Die gleiche Bezeichnung gleicher Teile ist 
eine Grundbedingung, die aber leider bei der Anwen- 
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dung der technischen Ausdrücke nicht immer einge- 
halten wird. Wenn man für einen bestimmten Teil 
eine Bezeichnung hat, z. B. „Räderplatte” am Sup- 
port der Drehbank, dann darf nicht ein anderer Kon- 
strukteur auf seiner Zeichnung andere Bezeichnungen, 
z. B. Mutterschloß oder Rädergehäuse, anwenden, 
sondern er muß genau die Benennung der ersten Aus- 
führung beibehalten. Es ist eben ein großer Nachteil, 
daß wir in technischen Ausdrücken eine so große 
Auswahl haben. Viele Teile können mit drei, vier 
verschiedenen Worten, bezeichnet werden, ohne daß 
der Fachmann irregeführt wird. Dagegen weiß ein 
großer Teil der ungelernten Arbeiter, Kaufleute und 
sonstigen Angestellten nicht, daß in einem gegebenen 
Falle der Ring, die Scheibe, der Zwischenring oder 
die Unterlegscheibe ein und derselbe Gegenstand sind, 
und daß er nur anders benannt wurde. 

In vielen Fabriken sind dem Konstrukteur in die- 
ser Beziehung keine Schranken gesetzt, und man 
= kann deshalb auf den Zeichnungen sehen, daß. jeder 
seinen „Lieblingsausdruck® wählt. Die Schwierigkeit, 
die eine solche Freiheit in der Bezeichnungsweise 
macht, kennen nur die Praktiker, Also kurz: gerade 
bei der Bezeichnung der Teile müssen dem 
Konstrukteur Vorschriftengemacht werden, 
die unbedingt einzuhalten sind. 

In neuerer Zeit hat sich an einigen Stellen bereits 
die Erkenntnis Bahn gebrochen, daß bei Beibehal- 
tung der gleichen Teilnummern für gleiche Teile ver- 
schiedener Größen, und Aenderung nur der Typen- 
bezeichnung für die Fabrikation und das Einarbeiten 
große Vorteile entstehen. Die Ordnung der Teile von 
Anfang an, also im technischen Bureau, zwingt un- 
` weigerlich die nachfolgenden Abteilungen, wie Schrei- 
nerei, Gießerei, Werkstatt, Magazin, Kalkulation usw., 
zu dem gleichen Verfahren. Deshalb muß im tech- 
nischen Bureau bei den Vorarbeiten für eine neue 
Maschine darauf geachtet werden, ob für diese Teil- 
. nummern’ etwa schon festliegen, Ist dies der Fall, 
dann sind diese Nummern bei der neuen Arbeit zu 
verwenden. Die Teile unterscheiden sich dann also 
nur durch die Typen bezeichnung. Auch die Zeich- 
nungen sind nach der ersten Vorlage auszuführen, 
d. h. Maßlinien, Ansichten und Beschriftung sind ge- 
nau gleich zu machen; die Arbeiter werden dadurch 
von überflüssigen Erwägungen befreit, 

Der Wert der übersichtlichen Ordnung der Zeich- 
nungen, Magazine, Bücher usw. wird naturgemäß erst 
dann voll zur Geltung kommen, wenn man Maschinen 
mit vielen Teilen und in mehreren Größen herstellt. 
Eine Werkzeugmaschinenfabrik, die z. B. Unive:;sal-, 
Vertikal-, Lang-, Rund-, Abwälz- und Gewindefräs- 
maschinen baut, kann sich auf diese Weise ganz 
außerordentliche Erleichterungen schaffen. Dein es 
ist für die Angestellten sehr leicht, wenn die » 500 
Teile jedes einzelnen Maschinentyps nach vorstehen- 
den Ausführungen geordnet sind und z. B. die Fräs- 
spindel (nicht Hauptspindel, Arbeitsspindel oder Fräs- 
spindel) die Teilnummer 201 hat, also in Verbindung 
mit der Typen- und Größenbezeichnung bei der 
Universal-Fräsmasch. Gr. 1 =T.-Nr. UF 1 201, Gr. 2 = UF2 201, 


„» 3 = UF3 201, 

Ț Vertikal- ii » l= „  VF1201, „2= VF2 201, 
„3= VF3 201, 

Lang- a „ l= „ LF1 201, „2=LF2 201, 

3 = LF 8 201, 


34 


‘ständiges Wiederkehren der gleichen Nummern 


Rund- Fräsmasch. Gr.1 = T.-Nr. RF 1 201, Gr. 2 = RF 2 201, 
„ 3 = RF3 201, 
Abwälz- :. „l= „ AF1201, „2=AF2 20), 
„ 3 = AF 3 201, 
Gewinde- z „1= „ GF1 201, „2=GF2201, 
„ 3 = GF3 201. 


Für Lohnvergleiche, Kalkulationen, Magazin- 
bücher ergibt sich so ein leichtes Arbeiten, und durch 
und Be- 
zeichnungen wird das Gedächtnis gestärkt und daher 
Zeit für Suchen und Vergleichen erspart. 

Ordnung in allen Teilen ist die Kunst, Gewinne 
zu erzielen! 


Die Werkzeuge, Betriebs-Einrichtungen und -Vor- 
chtungen. 


Neben Normalisieren der Fabrikationsteile und 
Organisieren der Zeichnungen, Modelle und Magazine 
ist der Werkzeug-Maschinen- und -Vorrichtungspark 
einer Maschinenfabrik das Fundament für eine gewinn- 
bringende Fabrikation, An dem Stand der Werk- 
zeuge und Betriebs-Einrichtungen erkennt man, ob 
eine Fabrik in der Lage ist, ein brauchbares Fabri- 
kat herzustellen. Nun wird aber in vielen Fabriken 
auf das Organisieren der Werkzeuge und Einrichtun- 
gen nicht so viel Wert gelegt, als erforderlich wäre. 
Vielfach ist es noch üblich, daß jeder Meister einer 
Abteilung seine Werkzeuge selbst bestellt und Fa- 
brikmarken bevorzugt, die ihm belieben. Daraus er- 
gibt sich ein umfangreicher Werkzeugpark in den 
verschiedenen Abteilungen, der nicht seinem Wert 
entsprechend ausgenutzt wird. Werkzeuge und Be- 
triebs-Einrichtungen stellen aber überall einen gro- 
ßen Teil des Kapitals dar, und wenn nun keine 
Ordnung in den Werkzeugen bestenl, so liegt eben 
viel Kapital tot da. 

ill man in Werkzeuge Ordnung bringen, dann 
muß man als Grundlage diejenigen Durchmesser 
festlegen, die benutzt werden dürfen. 
Dieser Punkt ist so wichtig, daß er bei falscher Be- 
handlung den Werkzeugpark beinahe verdoppeln kann. 

Für Durchmesser kommen nur Abstufungen von 
2, 5, 8 und 10 mm in Frage, denn dieser Satz ist der 
billigste und reicht für alle bei den Maschinen- und 
Apparatkonstruktionen vorkommenden Abmessungen 
aus. Alle Werkzeuge, wie Bohrer, Reibahlen, Tole- 
ranzlehren, Dorne, Fräser usw., sind von dieser 
Grundlage abhängig. | 

Ich konnte schon feststellen, daß in Fabriken auf 
den Konstruktionsbureaus Abstufungen der Durch- 
messer von 2 zu 2 mm steigend verwendet werden 
mußten, dagegen in der Werkstatt Aufspanndorne 
und Werkzeuge mit 5 und 7 mm Durchmesser und 
andere sich im Gebrauch befanden. Die Einrichtungen 
und Werkzeuge erstreckten sich in diesen Fällen aut 
2, 4, 5, 6, 7, 8 und 10 mm Durchmesser. Man sieht 
daraus, daß statt vier verschiedener Durchmesser 
(2, 5, 8 und 10) in dem nicht richtig durchdachten Fall 
sieben Größen (2, 4, 5, 6, 7, 8 und 10) bei Steige- 
rung der Durchmesser um 10 mm gebraucht wurden. 

Wie der Werkzeugpark vermehrt wird, kann 
man beurteilen, wenn z. B. in einer Fabrik die Werk- 
zeuge für Durchmesser bis zu 80 mm benötigt werden. 
Bei richtiger Behandlung (2, 5, 8 und 10) braucht man 
4x8=32 verschiedene Größen. Bei falscher An- 
lage (2, 4, 5, 6, 7, 8 und 10) dagegen sind 7 X 8 = 56 





sa SB oe 


verschiedene Werkzeuge notwendig. Außerdem muß Die größten Ersparnisse lassen sich aber mit 
man in Betracht ziehen, es werden je 32 verschiedene, Hilfe richtig durchdachter Bohr-, Fräs-, Hobel- und 
statt 56, Bohrer, Reibahlen, Kaliber, Rachenlehren, Aufspannvorrichtungen erzielen. Es ist bekannt, daß 
Dorne, Büchsen usw. benötigt. die großen und modern eingerichteten Werke ihre 

Die Abstufungen der Durchmesser von 2, 5, 8 größten Erfolge den „Vorrichtungen“ verdan- 
und 10 mm genügen aus folgenden Gründen. Für Ab- ken. Diese liefern ein tadelloses, genaues ünd aus- 
sätze an Wellen, Bolzen usw. ist es in fast allen Fäl-_wechselbares Erzeugnis und haben dazu den Vorteil, 
len gleich, ob der Durchmesser 24 oder 25 mm be- daß ungelernte oder nur angelernte Leute damit ar- 
trägt, und bei 26 mm, ob er 25 oder 28 mm ist; da- beiten können. 
gegen sind Kugellager, Riemenscheiben, Transmis- Bei der Konstruktion der Vorrichtungen sind 
sionswellen und -lager, Werkzeuge von fast allen Fir- allerdings einige Grundsätze zu beachten. Die Vor- 
men im Durchmesser von 5 auf 10 mm steigend her- richtung muß: 
gestellt. Bezieht man nun diese Teile von auswärts, 1. einfach und möglichst ohne lose Teile sein, 
dann fehlen, wenn man von 2 zu 2 mm abgestufte weil komplizierte und zerlegbare Vorrichtungen sich 
Durchmesser und Werkzeuge gewählt hatte, für die meist in Reparatur oder nur zur Hälfte beieinander 
auswärts bestellten Teile die Lehren. befinden; . 

Bei der Wahl des Toleranzsystems kommt wohl 2. die Maschine, für welche sie bestimmt ist, voll 
nur die „normale Bohrung” in Frage, da dieses Sy- ausnutzen, da nicht nur das Arbeitsstück billiger wer- 
stem das einfachere und billigere, ebenso an sich ge- den soll, sondern auch die Maschinen restlos ausge- 
bräuchlichste ist. Man braucht bei der „normalen nutzt werden müssen; 

Bohrung” nur eine Reibahle und ein Toleranzkaliber, 3. hinsichtlich der Kosten auf alle Fälle gedeckt 
und für die Welle je eine Festsitz-, Schiebesitz- und sein. Daher muß vor Anfertigung der Vorrichtung 
Laufsitz-Rachenlehre für den Durchmesser. Dagegen über Anzahl und Arbeitsersparnis des Fabrikations- 
bei dem System der „normalen Welle” für die Boh- stückes eine genaue Unterlage vorhanden sein. 

rung je 3 Reibahlen und Toleranzkaliber (Schiebesitz-, Die Vorrichtungen sind die kostspieligsten Ein- 
Festsitz- und Laufsitz-) und für die Welle eine Ra- richtungen einer Fabrik, und gerade in ihnen zeigt 
‚ehenlehre. a sich, daß es auf den Betriebsleiter in erster Linie an- 

Der Nachteil der „normalen Welle” liegt darin, kommt. EineErsparnis, die man durch schlechtbezahlte 
daß man 1. einen größeren Werkzeugpark braucht, und Betriebsleiter — scheinbar macht, rächt sich vielfältig 
2. gleiche Räder, Scheiben usw., die einmal festsitzen m Betriebe. Denn iede Firma muß darauf bedacht 
und das andere Mal lose laufen, besonders anfertigen sein, die Unkosten oder Generalien so günstig als 
muß, da man sie gegenseitig nicht austauschen kann. möglich zu gestalten, um wettbewerbsfähig zu bleiben 

Den Wert an Werkzeugen, der dur ch richtige und — vor allen Dingen — um Gewinne zu erzielen. 
Behandlung dieser einen Frage erspart werden kann, Dieses aber läßt sich nur erreichen, wenn die leiten- 

. wird jeder Fabrikant sich sofort errechnen ‚können. den Männer Normalien, Organisation, Werkzeuge, Be- 
Aber noch weiter geht die Ersparnis bei Gewindeboh- triebs-Einrichtungen und die Werkzeugmaschinen 
rern, Schneideisen, Gewindelehren usw. Es ist z. BB „ollkommen beherrschen 

nicht nötig, daß 3e”, lan s Ys lazo Sheo ia ' | 

U SE RL ra Ka RE a ee L Nach dem Krieg wird, wenn die Betriebe ver- 
13”, 11/5 verwendet werden, sondern man kann größert, Firmen neu entstanden sind und die Produk- 
gut mit iey Ha”, She s Aes Yas 5i ~s T”, tion sich vermehrt hat, ein großes Angebot an Indu- 
1”, 11/,” und 1!/,” auskommen. oo. strieerzeugnissen, insbesondere an Maschinen, Appa- 

Die angedeutete Organisation geht durch alle Ar- raten usw. vorhanden sein. Damit Hand in Hand 

ten Werkzeuge und fängt dann beiden Maschinen gehend werden aber die derzeit guten Preise der Ma- 
wieder von vorn an. Es ist falsch, daß man, wie schinen fallen, und die Konkurrenz wird fühlbarer 
es in vielen Fabriken noch üblich ist, um einfache werden. Alles das wird aber den Fabrikanten 
Teile herzustellen, teuere und komplizierte Maschi- zwingen, den Ausbau seiner Fabrik von 
nen anschafft. Eine billige Bolzendrehbank z. B. lei- innenheraus unbedingt zu beginnen. Grund- 
stet an kleinen, einfachen Drehteilen, wie Zapfen, sätze für die Richtung, die dabei einzuschlagen ist, 
kleinen Wellen, Rädern, Ringen, Büchsen usw., mei- dürfte der Aufsatz enthalten. Die billige, sachgemäße 
stens mehr als eine doppelt so teuere Zug- und Leit- und gewinnbringende Fabrikation wird nicht in Frage 
spindel-Drehbank. ‚Bei Fräs- und Hobelmaschinen stehen, wenn man, wie oben vorgeschlagen, den Nor- 
ist es genau so, auch darin kann durch richtige Ein- malien und der Organisation, den Zeichnungen, Werk- 
teilung der Fabrikationsstücke und Operationen we- zeugen, Betriebs-Einrichtungen und -Vorrichtungen 
sentlich gespart werden. größte Beachtung schenkt, 


Neues von der fabrikmäßigen Herstellung des englischen Aufschlagzünders 
Marke 100. 


Mit Abbildungen, Fig. 38 bis 45. 
(Schluß aus Heft 5/6.) 


Das Zusammenbauendes Zünders. Der Montageraum ist zu diesem Zwecke 
Das schnelle Zusammenbauen der verschiedenen so eingeteilt, daß sich die Zünderkörper in 
Zünderteile stellt mit Rücksicht darauf, daß die ge- steter Bewegung nach vorwärts befinden; die 
setzten Lieferfristen eingehalten werden müssen, einzelnen Teile werden durch Arbeiterinnen an 
gleichfalls eine interessante Aufgabe dar. Ort gebracht. Mit Hilte von drei Einsetz- 


maschinen stellen fünfzehn Arbeiterinnen stünd- 
lich 350 Zünder fertig zusammen. 

Neben jeder Arbeiterin befindet sich ein Druck- 
luftschlauch zum Ausblasen etwaiger Staubteile und 
zur Unterstützung beim Einfügen des Halters an eine 
Stelle, wo der dünne Schaft des oberen Sperrbolzens 
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: Fig. 39. 
Fig. 38. Prüfmaschine für Federn. Skz.1:Federnu. Zündnadeln; 
(Gewichtsbelastungsprüfung.) Skz. 2: Lehren f. d. Nadeln.‘) 


nur schwer in das kleine Loch sich einfügen läßt. Zum 
Einsetzen der Nadeln benutzt man kleine Nietma- 
schinen, Eine sogen. Signier- = Bezeichnungsmaschine 
stempelt die Körper nach der Fertigstellung. Auf 
einer Wandtafel wird das Fortschreiten in der Fabri- 
kation der einzelnen Teile in der Werkstatt graphisch 
verfolgt. 


Zu den Zünderteilen gehören unter anderem auch 


drei Federn (Fig. 39, Skz. 1) und die Zündnadeln, die: 


von besonders erfahrenen Leuten angefertigt werden. 
Zwei von den Federn sind einfache Spiralfedern, die 
dritte ist konisch geformt und dient dazu, den Pillen- 
bolzen von der Zündnadel abzuhalten, bis er auf ein 
Hindernis stößt. Die Materialvorschriften sind fol- 
gende: Die Federn müssen aus sogenanntem Klavier- 
draht — also aus Stahl — bestehen, verzinut sein und 
den auf der Zeichnung vorgeschriebenen Prüfungen 
gehügen. Die Sperrbolzenfeder darf, wenn sie soweit 
zusammengedrückt wird, daß alle Windungen aufein- 
anderliegen, nach 12 Stunden sich nicht über 0,05" 
aufrichten. Die Feder für den Querzündbolzen darf 
sich, wenn sie zwölf Stunden lang zusammengedrückt 
wird, nicht über 0,03" aufrichten. | 

Die Nadeln sowohl für den Zündsatz, als auch 
den Querzündbolzenstopfen werden im Gesenk ge- 
schmiedet und dann gehärtet. Sie weisen nur eine 
Längenänderung von 0,05" auf. Fig. 39, Skz. 2, zeigt 
die Lehren für die Federn und Zündnadeln. 

- Die Federn werden nach dem in Fig. 38 angedeu- 
teten Verfahren geprüft, es unterscheiden sich nur die 
Plunger und Belastungsgewichte, Die Feder wird auf 
den verjüngten Teil des Plungers gebracht und das 
Ganze in den Halter eingeführt, das Gewicht oben 
aufgelegt und die Zusammendrückung vermerkt. 

Die Sperrbolzenfeder muß einem Belastungsge- 

= wicht von 3 kg widerstehen, was eine Vorstellung ge- 
währt von der Gewalt des Schlages, den sie durch 
die Beschleunigung des Geschosses erfährt; denn wenn 
man berücksichtigt, daß der Sperrbolzen, der nur we- 
nige Gramm wiegt, die Feder zusammendrückt und 


*) Links die Längenlehre für die!Sperrbolzenfeder, rechts 
Längenlehre für die Quer-Zündbolzenfeder. 
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sich selbst aus der Bahn des Zentrifugalbolzens bringt, 
so gewinnt man eine Vorstellung von der Einwirkung 
der Trägheitskräfte, infolge der schnellen Beschleu- 
nigung des Geschosses. 

Die Feder für den Querzündbolzen soll 1 kg tra- 
gen, und die, die über den Pillenbolzen geht, 1,70 g. 

Am schwierigsten bei dem Zusammenstellen ist 
das Hantieren der Zündnadeln sowohl für den Zünd- 
satz wie den Zünderstopfen. Dieser läßt sich am 
schwierigsten behandeln, weil er quer 0,25 und 0,20” 
lang ist. 

Die Nadeln für den Zündsatz machen weniger 
Schwierigkeit in der Behandlung. Das Zündhütchen 
ist so groß, daß es in die Hand genommen werden 
kann. Dagegen sind die Nadelstopfen so klein, daß 
ihre Handhabung sich schwieriger gestaltet. 

Für das Hantieren der kleineren Nadeln ist eine 
sehr interessante Haltevorrichtung hergestellt 
worden (vgl. Fig. 40). Diese besteht in erster Linie 
aus der Platte a, '/szölligem Stahl von °/," Breite, 


- mit 30 Löchern zur Aufnahme der Nadeln und zwei 


größeren Löchern an dem Ende. Letztere werden mit 
einem 0,067'-Bohrer hergestellt und auf der einen 
Seite konisch aufgerieben. Entsprechend dem Hal- 
ter (bei b) weisen sie einen Abstand von 0,375" von- 
einander auf. Der Halter b dient als „Magazin für 
die Zündnadelstopfen und wird durch eine Stahl- 
stange von 5/," Breite und %" Stärke gebildet, die in 
der aus der Skizze erkennbaren Weise, zur Aufnahme 
der gehärteten Stopfen aus Bohrstangenmaterial ge- 
bohrt und versenkt ist. Die Blöcke sind gerändert 
oder an einem Ende gerauht und wirken als eine Art 
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Fig. 40. 

Halter für Nadeln während des Einsetzens oder Vernietens. 
Amboß gegen den Druck des umlaufenden Nieters und 
um zu verhindern, daß sich der Stopfen unter dessen 
Einwirkung dreht. Die Zündnadelstopfen werden leicht 
in die Taschen des Streifens b eingeführt und die Platte 
a darübergebracht, so daß die Löcher zusammenfallen. 
Dies läßt sich leicht durch einen Stift d an jedem Ende 
erreichen. Die Nadeln werden dann mit dem stär- 
keren Ende in die konischen Löcher eingeführt, aus 
denen sie unmittelbar in die Löcher der Zündnadel- 


stopfen fallen. Darnach wird die Platte a abgenommen, 
der Streifen b in den Halter e gebracht, worauf das 
Nieten seinen Anfang nimmt. Dazu wird der Halter e 
auf den Tisch einer umlaufenden Nietmaschine be- 
festigt und der Halter b so verschoben, daß der erste 
Stopfen unter die Nietspindel kommt. Hier wird er 
durch den Stopfen f mit konischer Spitze, der in die 
kleinen in a gezeigten V-Kerben paßt, eingeteilt und 
die Spindel des Nieters auf das Arbeitsstück herab- 
geführt. Sie drückt den überstehenden Teil fest um 
die Basis der Nadel. Sodann wird der Arbeitsschlit- 
ten sehr rasch von einem Stopfen zum anderen ge- 
schaltet. Nachdem alle in dem Schlitten gehaltenen 
Stopfen vernietet sind, werden sie in einen Behälter 
gestürzt und ein zweiter Schlitten, der vorher von 
einer Arbeiterin auf der Werkbank vorbereitet, d. h. 
besetzt worden war, wird eingeführt. 

Die Zündkappen werden in gleicher Weise ver- 
nietet; sie sind jede so groß, daß sie einzeln gehand- 
habt werden können. 

Fig. 43, Skz. 1, zeigt die Lehre zum Prüfen der 
Höhe der Nadeln in der Kappe. Sie besteht aus einem 
Zylinder a und der Spule b, die in den Zylinder paßt 
und durch eine Stellschraube bei c, die zwischen den 
Spulköpfen eingefügt wird, in ihrer Lage gehalten 
wird. Die Stellschraube hält die Spule allerdings nicht 
in unveränderlicher Lage fest, sondern gestattet ein 
Vor- und Rückwärtsschieben und macht sie zu einer 
Art „Gefühlslehre”. Die Kappe wird, wie gezeigt, in 
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del- 
spitze 
von der 
Aussparung im Querzündbolzenstopfen an. Eine an- 
dere Lehre (Fig. 43, Skz. 3) bestimmt, ob der Zentri- 
fugalbolzen um den richtigen Abstand über das Ende 
des Pillenbolzens herausragt. Der Körper paßt in 
das obere Ende des Pillenbolzenloches, und das 
untere Ende bildet eine Kurve, deren Exzentrizität 
die obere und untere Toleranz darstellt. Der aus der 
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Flansche geschnittene %'’-Sektor gibt die zulässige 
Schwankung beim Einstellen des Bolzens an. 

In Fig. 44 sind drei Schlüssel (a, b, c) zum Zusam- 
menstellen der Zünder veranschaulicht. Alle drei sind 
Stiftschlüssel und aus kaltgewalztem Stahl gefertigt, 
ihre Stifte aus Bohrerstahl passen in die Löcher der 

zusammenzu- 5 

schraubenden 
Stücke. Die 
Handgriffe sind 
gerändert, auf 


Er aE Fig. 42. Schutzschild beim Aufmal 
ig. 42. Schutzschi eim Aufmalen 
abgeflacht und des Warnungszeichens auf die Kappe. 





gestempelt. 5 
Lackieren Gr ana: 
und Malen. ID OH! 2E | 
° = a.'s F nat 7 Be I 
Die Zünder- ter]: Ei: ar 
köpfe werden „sa 1890 e5" 
nach dem Zu- sid 2. po SO UNT 
sammenstellen Tiai 2 (0) A ee 
in einen Spe- "U ent 


zialofen ge- 
bracht und zur 
Aufnahme der 
Lackschicht 
vorgewärmt. 


Den Vorschrif- 


Fig. 43. Skz.1: Lehren zum Prüfen 
der Länge der Nadeln in der Kappe; 
Skz.2: Abstand der Nadelspitze von 
der Aussparung im Querzündbolzen; 
Skz. 3: Lehre, um das Vorstehen des 
Zentrifugalbolzens im Zünderbolzen 
leichter festzustellen. 


ten gemäß müs- 
sen sie soweit 
erhitzt werden, 
daß der Ueber- 
schuß von Spi- 
ritus sicher ab- 
fließt bzw. ver- 
dampft und das 
übrigbleibende 
Lösungsmittel 
aufein Geringst- 
maß vermindert 
ist. Das Ver- 
fahren ist so- 
wohl auf der 
Außenseite des | 
Zünders wie im Innern des Adapters anzuwenden. 

Der Lack zeigt nach den Vorschriften folgende 
Zusammensetzung: Saatlack 1 Pfund, Gelbwurzel 164 
gr, Spiritus 8 Pfund. Er soll frei sein von metallischen 
Verunreinigungen, höchstens sind zulässig: 0,5’ v. H. 
Mangan, 0,005 Blei, und höchstens 0,1 Proz. Kupfer. 

Das Lackieren vollzieht sich wiederum auf 
Spezialmaschinen, bei denen der Adapter jedes Zün- 
ders einfach auf eine der sechzehn Hülsen des äußeren 
Ringes gebracht wird. Der runde Tisch der Maschine 
dreht sich und ein Ritzel am unteren Ende jedes Hal- 
ters greift in ein großes Ringzahnrad darunter und 
dreht jede Hülse mit ihrem Zünder, sobald sie an dem 
Arbeiter, der die Sprühdüse handhabt, vorübergeht. 
Den Antrieb besorgt ein unter dem Tisch der Ma- 
schine angebrachter Elektromotor. Die Druckluft 
wird der Druckluftleitung der Werkstatt entnommen, 
der Lack fließt aus einem an der Decke hängenden 
Behälter zu. Die Maschine ermöglicht ein rasches und 
gleichmäßiges Ueberziehen. Die Adapter werden vor- 
her durch Eintauchen überzogen. 


*) a Schlüssel für den Zündnadelstopfen, b Schlüssel für 
den Detonatorstopfen, c Schlüssel zum Einschrauben der Kappe. 





Fig. 44. 
Stiftschlüssel zum Zusammenstellen.‘) 


Neben dem Lackieren hat sich noch eine weitere 
Operation als notwendig erwiesen, nämlich das A u Í- 
.malen eines rechtwinkligen roten Streifens auf den 
Zünderkörper, gerade über dem Zündstopfen. Die- 
ME? eai ser Streifen soll den 

-y _Artilleristen beim 
<, Einfügen des Zünder- 
|? kopfes in die Granate 
A-t darauf aufmerksam 
machen, daßdie Stell- 
schraube nicht an die- 
se Stellen kommen darf.) Die rote Stelle wird mit 





*) Durch Eindrücken des Zündstopfens sind schon mehr- 
fach Unglücksfälle hervorgerufen worden! 


33 — 


dem Druckluftpinsel gespritzt, wobei der Zünder 
mit den Zündstopfen in den in Fig. 42 gezeigten 
Halter gelegt wird. Der Schlitz im Halter er- 
möglicht, die Farbe ausschließlich an die ge- 
gewünschte Stelle zu bringen und die Arbeit rasch 
zu vollziehen. 


Verpacken.. 


Die Zünderköpfe werden schließlich in Kästen in 
zwei Lagen, jede von 20 Stück, insgesamt also 40, ver- 
packt. Jeder Zünder ruht in einem Pappkarton nach 
Fig. 45. Das Gewicht eines gefüllten Zünderkastens 
beträgt ungefähr 45 kg. Dt. 


Wirtschaftliche stehende Naßluftpumpen; 
ihre Konstruktion und Berechnung. 
Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt. Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildung, Fig. 46. 


Zusammenfassung: Es wird die Konstruktion ein- und 
zweistufiger Naßluftpumpen an Hand bewährter Ausführungen 
und von Indikatordiagrammen besprochen und im Anschluß 
daran die Berechnung der Hauptabmessungen durchgeführt. 


1. Einstufige Pumpen. 
Die am häufigsten angewandte Bauart ist die der 
Brown-KuhnschenNaßluftpumpe, 


wie sie Fig. 4 auf Taf. 1 an einer Ausführung der Ma - 
schinenbau-A.-G. Balcke in Frankenthal 
(Pfalz) darstellt, 

Der Pumpenstiefel p ist am Umfang mit recht- 
eckigen Schlitzen s, versehen, die die Saugventile er- 
setzen. Sobald der trichterförmige Kolben k die 
Schlitze beim Abwärtsgang äffnet, tritt das Luft-Was- 
ser-Gemisch aus dem ringförmigen Gehäuse in den 
Pumpenzylinder. Beim Aufwärtsgang wird, sobald 
die Schlitze vom Kolben abgeschlossen sind, das Ge- 
misch verdichtet und durch den Verdränger v aus dem 
Pumpenraum verdrängt. Die obere Flansche des 
Verdrängers ist zugleich der Druckventilrost, aut dem 
die runden Gummiklappen im Kreise angeordnet sind. 
Der obere und der untere Pumpenraum sind, ebenso 
wie der Kondensator k,, mit seitlich sitzenden Sicher- 
heitsventilen s versehen. Der Raum über den Druck- 
ventilen dient als Windkessel. Der Wassersack 
unter dem Druckrohr ist durch den Umführungshahn 
h mit dem Pumpengehäuse verbunden. Die Pleuel- 
stange besteht hier aus einem Gasrohr r und den 
zweiteiligen, mit Weißmetall ausgegossenen Stahlguß- 
köpfen, die durch eine U-förmig gebogene Deckel- 
schraube verbunden sind. 

Fig. 13 bis 15 der Tafel zeigen die konstruktiven 
Einzelheiten einer ähnlichen Pumpe der gleichen 
Firma, Fig. 16 bis 18 die Lagerung der gekröpften 
Welle, sowie die Schmierung des Kurbelzapfens 
durch einen Schmierring. 


Vorteile der B-K-Naßluftpumpe. 


Die Vorteile der B-K-Pumpe sind im Fehlen der 
= Saugventile, also einfacher Bauweise und höherer 
Luftleere, zu suchen, da hier der zur Ueberwindung 
des Saugventilwiderstands erforderliche Ueberdruck 
im Kondensator wegfällt. Ferner tritt erst kurze Zeit 
nach dem Oeffnen der Saugschlitze die Luft in den 
Pumpenzylinder und sammelt sich unter den Druck- 
ventilen. Sie wird demnach zuerst durch diese ent- 


fernt, so daß bei oberer Kolbentotlage fast nur Wasser 
im Raum unter den Ventilen zurückbleibt, 
Berechnung: Es sei für eine stündliche Ab- 
dampfmenge von 1000 kg eine stehende Naßluft- 
pumpe mit Saugschlitzen zu berechnen. Die Pumpe 
habe, wie die in Fig. 13 bis 15 der Tafel dargestellte, 
einen Gesamthub von 180 mm und mache n = 140 
Uml./min. | 
Der Dampfverbrauch für eine Umdrehung ist 


1000 1000 
Den. a m 7 Oll kg. 
Die spezifische Kühlwassermenge beträgt mit 
à = 600 W.E., ta = 40° Austrittstemperatur des Was- 
sers und t, = 20° Eintrittstemperatur 
_+—t, __600 — 40 
MSE ti —to 40—20 


dann: 


— 28 kg; 


dann ist die Kühlwassermenge 
W = m : 1000 = 28000 kg/stdl. 
Die Pumpe hat aus dem Kondensator bei 1 Umdrehung 
an Wasser abzusaugen: 
W=(m+1):D=(28+1): 0,119 = 3,45 kg. 


Do? -q 


Das nutzbare Hubvolumen der Pumpe —, 





werde für eine Fördermenge gleich dem 100fachen der 
Dampfmenge berechnet. Also ist 


nt . s = 100 - 0,119 = 11,9 dm? = ~ 0,012 m’. 


Nimmt man den nutzbaren Hub Š = (),12 m an, 
so ist die Kolbenfläche 
F, = 2 = 0,1 mè, 
also der Kolbendurchmesser 
D, = ~ 360 mm (vgl. Fig. 13 bis 15 auf Tafel 1). 


Die Höhe der Saugschlitze sei s, = 5 =60 mm 


angenommen, so daß der Gesamthub 
S, = s + s, = 120 + 60 = 180 mm 
wird, entsprechend einer mittleren Kolbengeschwin- 
So'n __ 0,18 - 140 


digkeit n= = 7 0,84 m/sek. 


Es bezeichne V den schädlichen Raum, d. h. den 
bei oberer Totlage des völlig mit Wasser gefüllten 
Kolbens zwischen diesem und den Ventilen bleibenden 
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Raum. Soll bei Aufwärtsgang des Kolbens kein Was- 
ser aus dem Pumpenzylinder ins Gehäuse zurückströ- 
men, so muß beim Abschluß der Schlitze, d. h. nach 
einem Kolbenweg s,, der Wasserspiegel noch um einen 
Betrag x vom Kolbenrand abstehen. Der Querschnitt 
F, des Verdrängers ergibt sich dann aus 


Fers- VW _ Ft V+W 
a 7 und F.= Sae . 


Nach Fig. 13 bis 15 der Tafel 1 ist V = 0,002 m’ 
und D, = 320 mm, also F, = 0,085 m°. 
Mit x = 0,02 m ist 
0,085 - 0.02 + 0,002 + 0,00345 a nza 2 
F, = ee E ag 0,051 m?, 


| D, = 255 mm Verdrängerdurchmesser. | 
Bei Berechnung der Druckventile ist zu beach 


ten, daß nach Abschluß der Saugschlitze durch den 
aufwärtsgehenden Kolben das er erst austritt, 


. ® n f fd 
wenn dieser um die Strecke vor seiner oberen 





Fu 
TA W X . 
Totlage steht, also den Weg Ss = S, — E zurück- 
‚ne 0,00845 "nn 
gelegt hat: s =0,18 — 0,1078’ 0,146 m. 


‘Die Kurbel hat dann einen Drehwinkel w zurück- 
gelegt, der (bei unendlicher Stangenlänge) berechnet 
wird aus 


s= È? (1 —cosw); @,146 = 0,09 (1 — cosw); 
w =51040. 

Die Kolbengeschwindigkeit bei Beginn der Wasser- 
förderung ist dann c’ == Cmax ` sin v. 
Die größte Kolbengeschwindigkeit ist 

So H. n 0,18 -x - 140 
m TE 

c’ = 1,32 - sin 51°40’ = 1,04 m/sek. 


Wählt man die Wassergeschwindigkeit w beim 
Beginn der Förderung zu ~ 2,5 m/sek., so ist der freie 
Ventilquerschnitt 

Fo- c _ 0,10178 - 1,04 
a a er 


Nimmt man, wie in Fig. 13 bis 15, i= 10 Ventile 
an, deren Durchflußquerschnitt durch Stege um etwa 
38 v. H. verengt wird (Verengungsziffer p = 0,62), so 
ergibt sich der Durchmesser der Ventile aus 
d2. x 
4 "9, 
d2? . x 

r 


d =~ 95 mm. 


= 1,32 misek., 





also 


= 0,043;m? = 430 cm?. 





R= i. 


430 = 10. 0,62. 





in Fig. 13 bis 15 der Tafel eingetragenen Schlitzquer- 
schnitte genügen, um in der zur Verfügung stehenden 
Zeit das Wasser in den Trichterkolben einströmen 
zu lassen. 2 Ä 

Zu diesem Zweck zeichnen wir zunächst die 
Bewegungslinie des oberen Kolbenrandes auf, .wo- 
bei wir die bei dem Raumdiagramm der Verbund- 
dampfmaschine verwendete „Kolbenweglinie” be- 
nutzen (Fig. 46, Skz. 1). 

Der Kurbelkreis vom Halbmesser r = 90 mm, des- 
sen Punkt K mit der oberen, punktiert eingetragenen 
Kolbentotlage zusammenfällt, wird in gleiche Teile 
(z. B. 24) eingeteilt und abgewickelt. Den Teilstrek- 


ken entsprechen dann gleiche Kurbeldrehwinkel, also 
auch gleiche Zeiten. Die Zeit einer Umdrehung ist 
T=" = 2 = 0,428 Sek. 


n 


Also entspricht dem Abstand zweier Teilstrecken 

die Zeit t= "57 = 0,01788 Sek, 
® : 

Ueberträgt man, wie in Fig. 46, Skz. 1, die ein- 
zelnen Kurbellagen wagrecht auf die Senkrechten U 
bis 24, so erhält man die jedem Teil einer Umdrehung 
entsprechenden Stellungen des oberen Kolbenrandes 
auf der Kolbenweglinie KK.. 

Bei Abwärtsbewegung des Kolbens um die 
Strecke y verdrängt er die Wassermenge F.y, der 
Wasserspiegel steigt im Gehäuse um y, an, das aus 


, y: F=y, (FR —F,) 
en wird (vgl. die Bezeichnungen in Fig. 46, 
z. 1). 
-Für die untere Totlage, also y = 2. r, ist: 


Fo-2-r 
Ym = pp, = 2 i ri. 





Nimmt man an, daß der höchste Wasserspiegel im 
Gehäuse noch um e, mm vom oberen Boden entfernt 


P 
KA . g1. Gm 
SEES 
TPLA i- [d = 2 
RER: | 
UIRE A 
0 90 780 l 
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Fig. 6. 
ramm mit Kolbenweglinie; Skz. 2 und 3: Schau- 


Skz. 1: ayn 
bilder der Wirkungsweise der zweistufigen Naßluftpumpen. 


bleiben soll, so ergibt sich der höchste Punkt, der mit 
dem Halbmesser | 
__R 
np! 
zu verzeichnenden Bewegungslinie WW,, die die 
durch den Auf- und. Niedergang des Kolbens verur- 





|  sachte Bewegung des Wasserspiegels im ringförmigen 
Es soll jetzt noch nachgerechnet werden, ob die . 


Gehäuse darstellt. Beide Bewegungslinien schneiden 
sich in den Punkten A und B, in denen Kolbenrand und 
äußerer Wasserspiegel auf gleicher Höhe stehen, so 
daß die Einströmung in A beginnt und in B endet. 
Soll die Luft vor dem Wasser in den Pumpenraum 
eintreten, so müssen A und B um den zu wählenden 
Betrag e, von der oberen Schlitzkante abstehen, dem 
im Kurbelkreis (Fig. 46, Skz.-1) ein Drehwinkel % 
entspricht. 

Zieht man in Fig. 46, Skz. 1, im Abstand 
e, =10 mm von der oberen Schlitzkante eine Wag- 
rechte, so ist l, = 21 mm und 1 = 60 mm, also 


p= . 180 = $5 : 180 = 63°, 


60 






Aus der Zeichnung ergibt sich e, = 40 mm. Nimmt 
man ferner e, =35 mm an, so erhält man aus Fig. 46, 
Skz. 1, 

r, : COSp = r; — (es + S — & — e), 
_8+s—- e —es _ 10+120— 35—40 _ 
~ l— cosy 1 — 0,454 u 

Damit läßt sich die Bewegungslinie WW, auf- 
zeichnen, und man erhält zwischen A und B die 
Höhenunterschiede zwischen Kolbenrand und Wasser- 
spiegel, also die Druckhöhen h, und h,, unter denen 
die Einströmung erfolgt. 

Die während der einzelnen Zeitabschnitte t = 
0,01788 Sek. einströmenden Wassermengen sind: 


q=u b- VEET: (hihi) 
wobei b die Breite sämtlicher Schlitze des Pumpen- 
stiefels ist und nach Zeichnung (Fig. 13 bis 15) 
0,36 . z — 0,4 = 0,73 m beträgt, die Ausflußziffer 
u = 0,62 gewählt wird. Insgesamt treten ein zwischen 
A und B: 


f; 101 mm. 


Q=2: 0,001786 = 0,003472 m? = 8,4721. 
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Nach Fig. 46, Skz. 1, ist: 





P h; he Wassermenge q 
Kurbelstellung | PA | en in mê 
8—9 0050 | 0065 ı 0,000 224 
9—10 0,079 0,080 0,000 405 
10—11 0,098 | 0,040 0,000 589 
11-12 0.105 , 0,045 0,000 568 
zusammen | | 0,001 736 m? 


Die Schlitze genügen also, um die Wassermenge 


W’= 3,45 kg/Umdr. aufzunehmen. 


Fo 


Fs— F4 
querschnitt F; = F, = +F, 


Gibt man dem Pumpenstiefel eine Wandstärke 
von 15 mm, so ist D, = 390 mm, also F, = 1190 cm’, 


; 90 £ 
F, == 1017 - ort 1190 = 2095 cm, 
D, = ~ 520 mm. (Schluß folgt.) 


Au rn = -r ergibt sich der Gehäuse- 


und 


v 





Technische Notiz. 


Unstimmigkeiten bei Verdampfungsversuchen. 
Nach M. R, Schulz-Braunschweig känn selbst 
die bestgebaute Kesselanlage bei natürlichem Zug 
niemals eine höhere Ausnutzung des Heizwertes 
der Kohle als 82 bis 83 v. H. ergeben. Eine weitere 
Ausnutzung des Brennmaterials ist ‘deshalb nicht 
möglich, weil der Schornstein die noch vorhandene 
Wärme für seinen Auftrieb benötigt, wozu je nach 
Kesselbeanspruchung 6,0 bis 13 v. H. der Wärme des 
Heizmaterials erforderlich sind. Bei künstlichem 
Zuge läßt sich die Gesamtausnutzung der Kohle auf 
85 bis 86 v. H. steigern. 

Die Wärmebilanz aus drei Versuchen, die Schulz 
an einem 1000-m’-Steilrohrkessel mit künstlicher Zug- 
anlage unter Verwendung von Steinkohle mit einem 
Heizwerte von 74% WE. durchführte, ergab sich wie 
folgt: 

IN 


Versuch I 


Zur Dampfbildung im Kessel ein- 


schließlich Überhitzung in v. H. 75,5 75,6 72,9 
Für Vorwärmung im Abgasvor- 

wärmer v. H :. . . . 411 111 113 
Gesamtwärmeausnutzun 

(Summe in v. H). . . . . 866 867 84,2 
Kraftverbrauch des Ventilators, 

an der Welle gemessen, in PS. 20 20 23 

An Verlusten ergab sich: 

Im Schornstein abgehende 

Wärme . . .... 0.0.6401 101 113 
Unverbranntes und Strahlung- ` 

verluste im Kessel und Vor- 

wärmer 3,3 3,2 4,5 


Wärmeaufnahme im Abgasvor- 
wärmer in WE. I 


4600 4780 6000 


Die gröbsten Fehler bei Verdampfungsver- 
suchen werden nach Sch. stets bei Feststellung der 
Rauchgastemperatur gemacht, und zwar zumeist 
durch ungenügend bemessene Pyrometer. 


> schied noch größer. 


. festzustellen. 


I 


Zum Ueberprüfen von Vorwärmer- 
versuchsergebnissen für die Praxis genau 
genug können nachstehende Zahlen dienen: 

Um eine 1° Erhöhung der Speisewasser-Tempe- 
ratur im besten Vorwärmer, bei der nirgends kalte 
Luft in das Gehäuse eintritt, zu erzielen, ist eine Er- 
höhung der Temperatur der Rauchgase erforderlich: 


bei 8 v. H. Kohlensäuregehalt um 1.5° C. 
„ 10 v. H. 2 C 


12 v. H. 2,5° C. 
„ 3v H. 2,75° C. 


Bei gußeisernen Vorwärmern ist der Unter- 


„ 19 A} 


Es ist irrig, zu behaupten, daß die Güte 
des Kesseleffektes nach der Höhe der Abgas- 
temperatur beurteilt werden kann, das heißt, daß 
je niedriger die Abgastemperatur beim Austritt aus 
dem Kessel ist, desto besser die Ausnutzung der 
Kohle sein muß. E 

Um die Leistung einer Kesselanlage zu beur- 
teilen, hat man nicht nur die Abgastemperatur 
beim Kessel- oder Vorwärmeraustritt, sondern 
auch den Kohlensäuregehalt an derselben Stelle 
Vielfach rühren die Fehler daher,, 
daß die Abgastemperaturen an nicht einwand- 
freien Stellen gemessen werden, und daß man zu 
wenig Wert auf Bestimmung des Kohlensäure- 
gehaltes legt, bzw. vergißt, daß der Wärmewert 
mit der Abnahme des Kohlensäuregehaltes wech- 
selt und beim -Schornsteinaustritt der Kohlen- 
säuregehalt der Rauchgase im großen und ganzen 
niedriger liegen muß als beim Austritt aus dem Kes- 
sel. Er wächst bei Anwendung künstlichen Zuges. 


Mit Forcierung des künstlichen Zuges läßt 
sich der Nutzeffekt der Kesselanlage keinesfalls 
verbessern. 


(„Mitteil. d. Verein, d, Elektrizitätsw.', 189/1917.) 
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& Eine deutsche Masselgießmaschine. 
Mit Abbildung, Fig. 47. 


Zusammenfassung: Beschrieben und durch eine Skizze 
dargestellt ist eine in Deutschland konstruierte Masselgieß- 
maschine, gekennzeichnet durch zwei nebeneinander ange- 
ordnete Drehtische, an deren äußerem Umfang die Gußkokillen 
kippbar befestigt sind, sowie die zwischen den beiden Tischen 
liegende Rinne, das wechselweise Kippen und den wechsel- 
weise erfolgenden Schrittvorschub der Tische. 


Die allseits eingetretene Steigerung der Roheisen- 
erzeugung hat an den Gießbetrieb am Hochofen beson- 
ders hohe Anfor- 
derungen gestellt, 
so daß der Ge- 
danke nach einer 
Vereinfachung und 
Verbilligung eben- 

dieses Betriebes 
auftauchte. Wenn 
auch das Gießen 
im Sandbett unver- 
kennbar ein ebenso 
einfaches wie billi- 
ges Verfahren dar- 
stellte, so ergab 
sich doch ander- 
seits der große 
Uebelstand, daß die 
Wiederaufnahme 
der Masseln und 
deren Verladung 
nicht nur schwie- 
rig, sondern auch 
kostspielig war. In 
Fällen, wo Raum- 
mangel herrscht, kommt bei dem alten Gießverlahren 
als störend noch hinzu, daß die Gießbetten einen gro- 
ßen Flächenraum beanspruchen. Deshalb ging man 
in der amerikanischen Hochofenindustrie seinerzeit, 
und zwar zuerst, dazu über, das Gießen und Verladen 
der Masseln auf maschinellem Wege zu be- 
wirken. Diese Entwicklung setzte mit der Hib- 
bardschen Gießdrehscheibe ein, führte 
dann zu der Uehlingschen Gießmaschine 
und hat wohl in der unlängst von der Deutschen 
Maschinenfabrik A.-G. in Duisburg erbauten 
neuen Masselgießmaschine ihren letzten 
fortgeschrittenen Ausdruck gefunden. 


DEMAG 
Fig. 47. Masscigießmaschine der Deutschen Maschinenfabrik A. iG. 


Einrichtung der Demag-Masselgießmaschine. 


Der die neue Bauart beherrschende Grundge- 
danke zeigt zwei nebeneinander angeordnete Dreh- 
tische (vgl. Fig. 47), an deren äußerem Umfange 
die Gußkokillen kippbar befestigt sind. Zwischen den 





beiden Drehtischen liegt eine Rinne mit zwei seit- 
lichen Auslaufschnauzen, die in ihrer Längsachse kipp- 
bar gelagert wurden, Dadurch wird eine Neigung nach 
beiden Seiten erreicht. Durch die wechselweise ge- 
regelte Bewegung der Drehtische geht der eine Dreh- 
tisch um eine Formenteilung weiter, während die 
unter der Eingußschnauze befindliche Form des ande- 
ren Tisches vollgegossen wird. Nach dieser Arbeit 
kippt die Rinne nach der anderen Seite und gießt die 
unter der Schnauze 
| stehende Form des 
‘jetzt ruhenden an- 
deren Drehtisches. 
Unterdessen voll- 
zieht der erste 
Drehtisch seine 
Fortbewegung zur 
nächsten Form. 


Arbeitsweise, 


Der gesamte- 
Arbeitsvorgang 
kennzeichnet sich 
als ein abwechseln- 
des Drehen der Ti- 
sche und gleichzei- 
tiges Kippen der 
Rinne nach der 
einen oder anderen 

Seite. 


Antrieb. 
Der Antrieb der 


neuen Masselgieß- 
maschine erfolgt in zweierlei Richtung. Es werden Ma- 
schinen sowohl für hydraulischen wie elektrischen An- 
trieb gebaut. Der elektrische Antrieb erfolgt durch 
einen einzigen Motor, der seine Kraft durch ein Schnek- 
kengetriebe auf eine senkrechte Welle überträgt, an 
deren Spitze sich eine Kurbelscheibe befindet. Zwei 
Zugstangen greifen an den Kurbelzapfen der Kurbel- 
scheibe an; erstere stehen nach jeder Seite hin mit 
einem Hebel mit Klinken in Verbindung, die durch die 
Zugstangen in die entsprechenden Aussparungen des 
Drehtischkranes gelegt werden. Die beiden Tische 
laufen bei einer jedesmaligen Drehung der Kurbel- 
scheibe abwechselnd um eine Kokilleneinteilung wei- 
ter. Durch diese Antriebsvorrichtung wurde erreicht, 
daß der Motor ohne besondere Steuerung die Tische 
abwechselnd fortbewegt. Infolge Anwendung einer 
eigenartigen Gießpfanne läßt sich die Strahlstärke ge- 
nau regeln, die im sonstigen von der Hrengeschwindig: 


keit des :Tisches abhängig bleibt. 


Wirtschaftlicher Wert der Maschine. 


Die neue Masselgießmaschine bietet hinsichtlich 
der Arbeitsweise gewisse Vorteile. Das bei dem 
alten Verfahren mit Sandformen so oft beobachtete 
Festbrennen des Sandes an den Masseln kommt in 
Fortfall. Das Abschrecken des Eisens beim Kokillen- 
guß wird durch die Maschine stark gemildert, beson- 
ders, wenn durch flottes Arbeiten ohne größere Be- 
triebspausen ein stärkeres Abkühlen der Formen ver- 
hütet wird, Infolge der glatten, sauberen Oberfläche 
lassen sich die auf der Maschine erzeugten Masseln 
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leichter mit Hilfe des Magneten verladen, als dies bei 
Sandmasseln der Fall ist. Hierbei ist zu beachten, 
daß die Maschinenmasseln von gleicher Größe und 
gleichem Gewicht sind, was für die Aufstapelung und 
die jeweilige Feststellung der Roheisenbestände von 
Wert ist. — Ferner lassen sich die Einkerbungen 
an den Masseln gleichmäßig ausführen, so daß 
das Unterteilen der Masseln in die in Gießereien üb- 
lichen kleinen Stücke, welche zweckmäßig ebenfalls 
ein gleiches Gewicht haben sollen, sich leicht bewerk- 
stelligen läßt. D. M 


* Die Verwendung von Kraftlastwagen in der Metallindustrie. 
Auch eine Kriegsfragel 
Von Th, Wolfi. 
(Schluß aus Heft 7/8.) 


Die Kosten des Kraftlastwagen- 
betriebes. 


Die wichtige und den praktischen Metallindu- 
striellen natürlich in erster Linie interessierende 
Frage ist naturgemäß die der Kosten des Kraftwagen- 
betriebes. 

Betriebsverhältnisse, wie die oben erwähnten 
vorausgesetzt, die also eine vollständige Ausnutzung 
.der Leistungsfähigkeit des Kraftlastwagens gewäh- 
ren, stellen sich die Kosten des Motorwagenbetrie- 
bes nach Maßgabe der folgenden Berechnung; diese 
ist keine der übertriebenen und unzutreffenden Ren- 
tabilitätsberechnungen der Motorwagenfabrikanten, 
sondern nach den wirklichen Ergebnissen der Praxis 
zusammengestellt. 

Wir nehmen einen Motorlastwagen, Vierzylin- 
der, von 24/28 PS. und 100 Zentnern Tragkraft an, 
dessen Anschaffungspreis sich auf etwa 16000 M. 
(Friedenspreis!) stell. Für einen solchen Wagen 
belaufen sich die jährlichen Betriebskosten nach Maß- 
‚gabe der nachstehenden Berechnung, unter Zu- 
grundelegung der Friedens-Kostensätze, wie sie in 
ungefähr gleicher oder doch nur wenig abweichen- 
der Höhe zweifellos nach dem Kriege auch wieder- 
kehren werden: 


Betriebskosten des Motorwagens 
a.d. Jahr: 


4 v. H. Zinsen von 16000 M.. . 640 M 
15 v. H. jährliche Abschreibung . . . 2400 „ 
Benzinverbrauch (bei Annahme von 270 
Betriebstagen zu je 80 km Fahrt) 2500 ,, 
Bereifungskosten en 3000 „ 
Reparaturen und Ersatzteile 800 „, 
Oel und Schmierung 200 „ 
Versicherung N ae 300 „ 
Chauffeurlohn (Fahrerlohn). 1500 „ 


zusammen 11 340 M. 


Diesen Betrag können wir mit verschiedenen 
Nebenausgaben und denen für die unausbleiblichen 
polizeilichen Strafmandate auf rund 12 000 M. jähr- 
licher Betriebskosten = 75 v. H. der Anschaffungs- 
kosten des Wagens, aufrunden. Bei Annahme von 
270 Betriebstagen auf das Jahr kostet der Betrieb 
für den Wagen und Tag mithin 44 M.; bei Annahme 
einer Fahrstrecke von 80 km auf den Tag kostet 
der gefahrene Kilometer mithin 55 Pf. Eine ständige 
Belastung des Wagens von 100 Zentnern = 5 t an- 


genommen, was einer Leistung des Wagens von 400 
Kilometertonnen a. d. Tag entspricht, betragen die 
Kosten für den Tonnenkilometer rund 11 PÈ, unter 
Berücksichtigung der leeren Rückfahrt mithin rund 
22 Pf. Dieser Kostensatz für den Tonnenkilometer hat 
sich aus der Praxis des Motorwagenbetriebes — 
immer die angegebenen Betriebsverhältnisse vor- 
ausgesetzt — ergeben. 

Demgegenüber stellen sich beim Pferdefuhrwerk 
die Kosten für den Tonnenkilometer, einen Trans- 
portbetrieb gleichen Umfanges und Charakters an- 
genommen, erfahrungsgemäß auf rund 30 bis 38 Pf. 
In solchen — wie dem der vorliegenden Kalkulation 
zugrunde liegenden — Fällen läßt also der Motor- 
wagenbetrieb rechnerisch wie praktisch eine Ver- 
ringerung der Transportkosten für den Tonnenkilo- 
meter und damit eine wesentlich größere Rentabilität 
als der Pferdebetrieb erkennen. | 


Gummibereifung — Eisenbereifung. 
Die vorliegende Berechnung gewährt ein halb- 


wegs zuverlässiges Bild des praktischen Motor- 


wagenbetriebes. Mindestens können die angeführ- 
ten Zahlen jedenfalls auf einen gewissen Wirklich- 
keitswert Anspruch machen. Unbedingt feststehende 
Ziffern lassen sich im Automobilbetrieb freilich 
überhaupt noch nicht angeben, und mit Schwan- 
kungen der Kosten- und Betriebsziffern, manchmal 
recht beträchtlichen, muß immer gerechnet werden. _ 
Beispielsweise könnten unter Umständen die Ko- 
sten für den Gummiverbrauch ausgeschaltet wer- 
den, was jedoch an dem Endergebnis kaum viel än- 
dert; denn bei Wagen, die nicht auf Gummiberei- 
fung, sondern auf Eisenrädern laufen, steigen dafür 
die Reparaturkosten für das Jahr um ein- bis andert- 
halb Tausend Mark, während zugleich die Zahl der 
jährlichen Betriebstage des Wagens sinkt (infolge 
der zahlreicheren Störungen, denen solche Wagen 
ausgesetzt sind), so daß die Kosten für den Tonnen- 
kilometer in der Jahresbilanz im großen und ganzen 
doch dieselben bleiben. Einige Betriebe wollen 
durch den Fortfall der Gummibereifung günstigere 
Ergebnisse erzielt haben, andere dagegen behaup- 
ten, erst nach nachträglicher Anwendung der 
Gummibereifung einen zufriedenstellend arbeiten- 
den Betrieb mit ihren Wagen erreicht zu haben. Die 
Ergebnisse und Erfahrungen sind in den verschie- 
denen Betrieben eben noch sehr verschiedene, ohne 
daß es möglich wäre, in mehreren der wichtigsten 


Fragen des Kraftlastwagen-Betriebes feststehende 
und allgemeingültige Axiome aufzustellen. 


Bedingungen für eine gute Rentabi- 
lität des Kraftwagenbetriebes. 


Aber auch das verhältnismäßig günstige Ergeb- 
nis der oben mitgeteilten und der Wirklichkeit im 
allgemeinen entsprechenden Einträglichkeitsrech- 
nung für den Automobilbetrieb kann immer nur 
unter Vorhandensein gewisser Normalbedingungen 
erzielt werden. Als solche sind zu nennen: 

1. ein sog. „erstklassiges", nach jeder Richtung 
hin einwandfreies Wagenfabrikat aus nur gut be- 
leumundeten Fabriken; 

2. gute und feste Fahrwege, um ein Anschwel- 
len des Reparaturkostenkontos auf das Doppelte bis 
Sechsfache seiner normalen Höhe zu verhindern; 

3. tüchtige, sachgemäß ausgebildete und vor 
allem nicht „böswillige" Fahrer; 

4. gründliche praktische Erfahrung in 
zelheiten des Betriebes. — 


Wo diese Bedingungen nicht erfüllt sind, wird 
der Besitzer wenig Freude an seinen Motorwagen 
haben, denn dann steigen die jährlichen Betriebs- 
und Unterhaltungskosten ganz bedeutend, und 
zwar in einer Weise, daß jede Rentabilität des 
Wagens illusorisch wird. Innerhalb eines Trans- 
portgebietes mit ungünstigen Fahrwegen kann bei- 
spielsweise kaum je ein zufriedenstellender Kraft- 
wagenbetrieb eingerichtet werden; denn auf solchen 
Wegen ist einerseits die Leistungsfähigkeit des Wa- 
gens bedeutend herabgesetzt, anderseits steigen 
hier zugleich die Kosten für Gummi-, Benzin- und 
Oelverbrauch, vor allem aber die Reparaturkosten 
in unverhältnismäßiger Weise. Endlich wird durch 
die häufigen Betriebsstörungen, denen der Wagen 
in solchen Fällen immer ausgesetzt ist, die Zahl der 
jährlichen Betriebstage bedeutend herabgesetzt. 
Alles das sind Umstände, die dem Motorwagen in 
den meisten derartigen Fällen jede Möglichkeit neh- 
men, eine befriedigende Rentabilität zu erzielen. 
Der Blick auf die Beschaffenheit der 
Wege ist das erste, was für den Betriebs- oder 
Fabrikleiter, der sich mit der Absicht trägt, Motor- 
wagen einzuführen, in Betracht kommt. 

Das Hauptmittel endlich, um mit Motorlast- 
wagen befriedigende Ergebnisse zu erzielen, ist die 
gründliche praktische Erfahrungdes Be- 
triebsleiters selbst, die nicht aus Büchern an- 
gelernt werden kann, sondern durch den prak- 
tischen Betrieb gewonnen werden muß. Wie 
wichtig und wertvoll die praktische Erfahrung im 
Motorwagenbetrieb ist, geht am besten daraus her- 
vor, daß verschiedene Betriebe auf Grund ihrer Er- 
fahrungen zu wesentlichen konstruktiven Aende- 
rungen ihrer Wagen gelangten und so eine erheb- 
liche Verbesserung ihrer Betriebsergebnisse erziel- 
ten. Hinterher erst wurden diese konstruktiven 
Aenderungen von den Motorwagenfabriken über- 
nommen und womöglich sogar unter Patentschutz (!) 
gestellt. | 

Die praktische Erfahrung in Behandlung und 
Anwendung der Wagen ist auch die Vorbedingung 
für deren ausreichende Lebensdauer, die bei einem 
guten Fabrikat doch immerhin zehn Jahre betragen 
soll. In einer Brauerei sind beisp. die vor rd. 12 


allen Ein- 
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wagen einerseits 


Jahren angeschafften Wagen noch heute in Betrieb 
und erweisen sich noch immer als betriebssicher 
und zuverlässig. Infolge der langen Dienstzeit sind 
die Wagen jetzt fast ganz amortisiert und stehen 
nur noch pro forma mit einem kleinen Betrag ihres 
Anschaffungspreises zu Buch. Trotzdem aber ist 
es doch notwendig, die jährliche Amortisationsquote 
(Abschreibungssumme) mit wenigstens 15 v. H. an- 
zunehmen, denn — „es kann ja auch anders kom- 
men“. 

- Die praktische Erfahrung in der Be- 
handlung der Wagen ist endlich auch Be- 
dingung, um das Reparaturenkonto auf normaler 
Höhe zu halten, ferner auch, um eine Ueberzahl von. 
Tagen, an denen der Betrieb ruhen müßte, weil sie 
zur Ausführung von Wiederherstellungsarbeiten not- 
wendig sind, zu vermeiden. Hier hat die praktische 
Erfahrung vielfach zur Anlegung einer eigenen Re- 
paraturwerkstatt sowie zur Beschaffung von Re- 
servemaschinen geführt, so daß im Falle eines 
schwierigen Defektes die beschädigte Maschine 
einfach gegen eine unversehrte ausgewechselt wird, 
ohne daß der Wagen erst in die Fabrik gehen und 
so tage- und wochenlang feiern muß. Auf diese 
Weise ist es der oben genannten Brauerei gelungen, 
die Zahl der jährlichen Betriebstage des einzelnen 
Wagens von ursprünglich 210 auf 270 bis 280 zu er- 
höhen, wodurch natürlich auch die jährliche Lei- 
stungsfähigkeit der Wagen um etwa 25 v. H. ge- 
steigert worden ist. Eine gewisse Anzahl von Be- 
triebstagen wird freilich immer auf Wiederherstel- 
lungsarbeiten verwandt werden müssen, so daß 
kaum ein Betrieb auf mehr als 280 Tage für den Wa- 
gen und das Jahr auf die Dauer kommen dürfte. Die 
Zahl der jährlichen Betriebstage einfach mit 300 oder 
gar noch mehr anzugeben, wie das viele Automobil- 
fabriken in ihren Rentabilitätsberechnungen tun, 
entspricht jedenfalls nicht den Tatsachen. 


Kriegskraftwagen gegen Friedens- 
wagen. 


Zum Schluß wäre noch folgendes zu bemerken: 
Es wird gegenwärtig von den Automobilfabriken 
vielfach auf die ausgedehnte Verwendung der Last- 
automobile und deren hervorragende Leistungen 
auf dem Kriegsschauplatze hingewiesen und daran 
die Folgerung geknüpft, daß die im Felde bewiesene 
hohe Leistungsfähigkeit des Motorwagens ein über- 
zeugender Beweis auch für die Zweckmäßigkeit sei- 
ner Verwendung in den industriellen: Betrieben sei. 
Diese Folgerung ist meiner Meinung nach gänzlich 
unberechtigt. Für den Kriegsmotor- 
und. die Wirtschafts- 
zwecken dienenden Fuhrwerke anderseits kom- 
men gänzlich verschiedene Bedin gun- 
genundVerhältnisse in Betracht, und zwar 
gerade nach der wirtschaftlichen Seite hin. Bei 
dem Motorwagen für Kriegszwecke spielt die Höhe 
der Betriebskosten, wie überhaupt die Frage der 
Wirtschaftlichkeit keine oder doch nur eine unter- 
geordnete Rolle. Von ihm wird in erster Linie eine 
möglichst hohe Leistung verlangt, die auf alle 
Fälle und ohne Rücksicht auf die Kosten erreicht wer- 
den muß. Für bestimmte Zwecke und bestimmte Lei- 
stungen muß aus dem Wagen herausgeholt werden, was 
nur herausgeholt werden kann, ohne Rücksicht daraul, 


ob die Kosten für die Bereifung, Brennstoff, Schmie- 
rung usw. auf das Doppelte und Dreifache der ge- 
wöhnlichen anschwellen, ob und welche Repara- 
turen und Ersatzteile notwendig werden, und ob die 
Lebensdauer des Wagens hierbei um Jahre ver- 
kürzt wird. Alle diese rein wirtschaftlichen Fragen 
scheiden für den Kraftwagenbetrieb im Felde so 
gut wie gänzlich aus, und die Folge ist, daß hier die 
Betriebskosten eine Höhe erreichen, die jede 
Wirtschaftlichkeit des Betriebes ausschlie- 
ßen. Die Wirtschaftlichkeit des Betriebes aber 
steht für den industriellen Betriebsleiter, der 
sich mit der Frage der Einführung von Kraftwagen 
beschäftigt, an erster Stelle. Der Hinweis der 
Automobilfabrikanten auf die Kriegsautomobile ist 
also verfehlt. Die Industrie braucht nicht Kriegs- 
motorwagen, sondern „Wirtschaftswagen‘, 
deren Verwendungsbereich auf der Frage der H ö h e 
der Betriebskosten für den Tonnenkilo- 
meter beförderter Nutzlast beruht. Hierfür aber 
sind die Erfahrungen der industriellen Praxis allein 
maßgebend. Die hohe technische Leistungsfähig- 
keit des Kraftlastwagens, wie sie sich im Felde in 
so hervorragender Weise zeigt, war auch schon vor- 
her bekannt, wäre aber allein noch kein Beweis und 
kein Maßstab für die Zweckmäßigkeit seiner Ver- 
wendung als industrielles Lastenbeförderungsmittel. 
Dieser geht in erster Linie von der Frage der Ren- 
tabilität des Kraftwagens gegenüber dem Pferde- 
betrieb aus. Für die Frage der Verwendungsweise 
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des Motorwagens aber liefert der Motorwagen im 
Felde und seine dort bewiesene technische Lei- 
stungsfähigkeit keine Grundlage. Die Geschäfts- 
empfehlung der Automobilfabriken geht hier also 
wieder einmal irreführende Wege. 

Was die bisherige praktische Erfahrung lehrt, 
ist, daß: 

die Einführung und Verwendung von Kraft- 
lastwagen als Mittel zur Beförderung industrieller 
LastennurdortvonpraktischemVor- 
teil ist, wo der Betrieb hohe, die Lei- 
stungsfähigkeit des gewöhnlichen 
ferdegespannes übersteigende 
Transportleistungen fordert und damit 
die Möglichkeit bietet, die hohe Leistungs- 
fähigkeit des Motorwagens voll auszu- 
nutzen, und wo der Wagen des weiteren gute 
und feste Wege vorfindet. 

Wo diese Bedingungen nicht gegeben sind, ar- 
beitet das Pferdegespann billiger und der 
Kraftwagen muß als unwirtschaftlich ausscheiden. 
Von dieser Sachlage ausgehend, die sich aus der bis- 
herigen Praxis des Motorwagenbetriebes ergeben 
hat, dürfte auch der praktische Betriebsleiter in der 
Metallindustrie in der Lage sein, zu beurteilen, ob 
und wieweit die Bedingungen für eine zweckmäßige 
und wirtschaftliche Anwendung des Kraftlastwagens 
in seinem Betriebe gegeben sind, und ob sich die 
Einführung dieses Transportmittels für seinen Be- 
trieb empfiehlt. 


& Bestimmung des Kraftverbrauchs von Arbeitsmaschinen. 
Mit Abbildungen, Fig. 48 bis 50. 


Im Fabrikbetrieb hat sich mehr und mehr ge- 
zeigt, daß der vorteilhafteste Antrieb einer Arbeits- 
maschine*) der unmittelbare durch Elektro- 
motor u. dergl. ist. Für die Wahl der Antriebsmo- 
toren ist es nun wichtig, den Kraftverbrauch fest- 
zustellen. Handelt es sich um eine neue Arbeits- 
maschine, so kann meistens der Lieferant die nöti- 
gen Angaben für die Motorbeschaffung nn Oft 

7) ‘09 treten aber Ver- 
m j a | hältnisse auf, die 
=} . / eine Bestimmung 
a des Kraftver- 
brauchs durch 
Messung an der 
Maschine selbst 
nötig machen. 
Nun werden zwar 
Sonderapparate 
fürderartige Mes- 
sungen gebaut, 
aber nur in den 
seltensten Fällen sind diese, wenn man sie braucht, 
zur Hand, oder können bequem angebracht werden. 

Deshalb soll hier .ein Verfahren beschrieben wer- 
den, das noch nicht allgemein bekannt sein dürfte und 
den Vorzug der Einfachheit, Billigkeit und leichten 
Anwendbarkeit für alle Riemenantriebe hat. 

Antriebe, die durch unmittelbare Kupplung mit Motoren 
erfolgen, kämen für derartige Messungen allerdings nicht in 


Betracht, weil hierfür andere Möglichkeiten der Kraftbe- 
darfsbestimmung bestehen. Ä 







Alemscherde 


Fig. 48. Einrichtung zur Bestimmung 
des Riemenzuges. 


*) Naturgemäß nur erst von einer bestimmten Größe an 
aufwärts. 


Wird eine Antriebsmaschine durch Riemen be- 
tätigt, so genügt es zur Berechnung des Kraftver- 
brauchs, wenn man den Riemenzug bzw. die Umfangs- 
kraft der Antriebsscheibe und die Zahl der Umdre- 
hungen in der Minute kennt. Die Umdrehungszahl 
kann durch Zählen oder mit dem Tourenzähler fest- 
gestellt werden. Der Riemenzug läßt sich. mittels der 


in Fig. 48 schematisch dar- z 
ED 


gestellten Vorrichtung be- 
Fig. 49. Rolle mit ver- 


stimmen. 
stellbarem Winkelmaß. 





Diese besteht aus je einer 
Ablenkrolle A bezw. B im 
gezogenen und im ziehenden 
Trumm des Riemens. Die Ab- 
lenkrollen werden je 
durch ein Seil, welches Z, 
über Leitrollen geführt 
wird, gespannt, wobei 
die Ablenkkraft durch 
die Gewichte Q hervor- 
gerufen wird. Jede der beiden Rollen muß an der 
Seite ein verstellbares Winkelmaß nach Fig. 49 tra- 
gen, bestehend aus einfachen Flacheisenschenkeln. 


Während dann die Maschine im Betrieb ist, wird 
der Ablenkwinkel « des ziehenden und des gezoge- 
nen Trumms gemessen. 

Damit sind alle Werte bekannt, um mittels eines 
Kräfteparallelogramms nach Fig. 50 den Riemen- 
zug Z des ziehenden Trumms und denjenigen des - 
gezogenen Trumms zu bestimmen. Der kleinere 
wird vom größeren subtrahiert, und man hat die 
Umfangskraft der getriebenen Riemenscheibe; diese 





Fig.50. Kräfteparallelogramm. 


— 


mit dem Halbmesser der Riemenscheibe multipli- 
ziert, ergibt das Drehmoment der Maschine. u 
Zu gleicher Zeit wie die Ablenkwinkel des Rie- 
mens bestimmt werden, wird auch die Umdrehungs- 
zahl festgestellt. 
Der Kraftverbrauch ergibt sich dann nach der 


Formel: d'n 
N = 0 
abgeleitet aus der bekannten Gleichung: 
Ma = 71620 : Š, 


worin N die Pferdestärken, n die Umdrehungs- 
zahl in der Minute und Ma das, wie oben angegeben, 
berechnete Drehmoment der getriebenen Riemen- 
scheibe ist. 3 


& Unstimmigkeiten in der praktischen 
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Man hat bei dem Verfahren darauf zu achten, daß 
alle Werte entweder auf die getriebene oder auf die 
treibende Scheibe bezogen werden. Ein theore- 
tisch vollwertiges Ergebnis ist hierbei natürlich 
nicht zu erwarten, jedoch wird es in den meisten 
Fällen der Praxis genügen. 

Die Ablenkgewichte werden vorteilhaft mög- 
lichst groß gewählt, weil dadurch der Ablenkwinkel « 
klein und daher leichter meßbar wird. 

Ferner ist es gut, wenn die Ablenkrollen A und B 
möglichst klein gewählt werden, weil der dadurch 
entstehende schärfere Winkel ebenfalls leichter zu 
messen ist. Die genannten Rollen sind in der Rich- 
tung des Riemenlaufes entsprechend festzuhalten. 


H. Rappold, Ingenieur. 


Ausführung von Maschinenelementen. 


Von Ingenieur A. Lambrette. Mit Abbildung, Fig. 31. 


Zusammenlassung: „Nirgends wird öfters gefehlt, als beim 
„freihändigen” Entwurf und bei dessen praktischer Ausfüh- 
rung, ja selbst bei dem auf die exakte Rechnung aufgebauten 
kommen noch viele Fehler vor. Noch immer beeinflußt eben 
das rein persönliche Moment das Entwerfen und Ausführen 
viel zu viel, man fußt oft auf „Erfahrungen”, die gar keine 
sind, sondern nur Reflexe falscher oder oberflächlicher Be- 
obachtungen.” Diesen seinerzeit von einem unserer bekann- 
testen Konstrukteure aufgestellten Satz sucht der Verfasser 
an Hand einer großen Zahl von Beispielen zu beweisen, um 
so zurgenauem Beobachten und sorgfältigem 
Ueberlegen anzuregen. 


Im Maschinenbau werden gewisse Fehler so häu- 
fig begangen, daß sie sogar den Ursprung falscher 
Konstruktionsregeln und Normalien bilden. Und wenn 
nun solche „Normalien' usw. gar noch von tonange- 


ì 


benden Konstrukteuren angewandt werden, so ent- - 


stehen leicht Meinungen, die Theorie und Praxis ver- 
wirren und jeden Fortschritt hemmen. So z. B. wur- 
den von den ersten K r a f t w a g e n - Konstrukteuren 
sehr oft Riemenantriebe angewandt, weil sie 
die bzw. Wirkungsgrade der Riemen, Zahnräder und 
Ketten unrichtig einschätzten. Die damaligen Motoren 
waren zu schwer, weil man sie nach dem Modell der 
ortsfesten Motoren baute, statt durch Festigkeitsbe- 
rechnungen die Möglichkeit einer Verminderung der 
Materialmengen zu ermitteln. Dieselben Konstruk- 
teure waren auch, geschworene Feinde der Kugel- 
lager, obgleich diese sich bei Fahrrädern und Motor- 
dreirädern schon bewährt hatten. Eine ähnliche Ab- 
neigung war bezgl. der Pneumatikreifen zu beobachten. 

Die Geschichte des Dampfmaschinen- 
baues lehrt uns noch deutlicher, wie merkwürdige 
Ansichten selbst die berühmtesten Maschinenfabri- 
ken irren ließen. Vor 100 Jahren schon waren die 
Vorteile der Kondensation, der verstellbaren Expan- 
sion, des Dampfmantels und der entlasteten Steue- 
rungsorgane erwiesen und die betr. Verbesserungen 
waren auch schon durch bewährte Vorrichtungen ver- 
wirklicht; man verließ diese Verbesserungen aber 
trotzdem und wandte sie erst viel später von neuem 
wieder an Vor 20 Iahren kamen große 
Dampfmaschinenfabriken auf dreieckige Kreuzkopf- 
führungen zu; eine wandte zum Regulatorantrieb eine 
Ewartkette an, die naturgemäß Schwungradbrüche 
verursachte, obgleich der Regulator mit einer Sicher- 
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heits-Ausklinkvorrichtung versehen war. In der letz- 
ten Zeit endlich verzichtete man für die Schnelläufer 
auf die verstellbare Expansion! 

Die Ueberhitzung wurde vor 50 Jahren 
schon von einzelnen Maschinenfabriken mit Erfolg an- 
gewandt; sie wurde jedoch von den damaligen „Ton- 
angebern“ nicht genehmigt, — also fiel sie wieder! 

Die Labyrinth-Dichtung, die vor eini- 
gen Jahren als eine wertvolle „Neuerung“ auftauchte, 
war bei den Kolben veralteter stehenden Gebläsma- 
schinen schon vorhanden u. a. m. 

Solche Fehler und Irrtümer sind nun um so 
schwieriger zu enthüllen und zu verbessern, als es 
ihnen an theoretischer Berechtigung fehlt, weshalb 
man sie ja auch als 


„Ergebnisse praktischer 
Erfahrungen‘ (|) 


einzuführen pflegt. Schon diese bloße Behauptung näm- 
lich erfüllt jedermann mit Ehrfurcht, und der Theo- 
retiker, der den begangenen Fehler aufzudecken 
sucht, wird als Revolutionär verschrien. Allerdings 
ist es auch schon vorgekommen, daß Theoretiker 
falsche Theorien aufstellten, um jene Erfahrungen 
zu erklären; derartige „Arbeiten“ werden eben bes- 
ser „bezahlt' als gewissenhafte und dann vielleicht 
ungünstige Forschungsergebnisse. 
Dies vorausgeschickt. 


\ 


Wir möchten hier die Aufmerksamkeit insbeson- 
dere auf eine Reihe von Fehlern und Irrtümern len- 
ken, die im allgemeinen Maschinenbau 
auftreten. 


Gewindeformen. 


Weil z. B. das quadratische (das sog. Flach-) 
Gewinde den besten mechanischen Wirkungsgrad be- 
sitzt, glauben viele, daß es für jeden Fall das beste ist; 
sie gebrauchen es also für Befestigungsschrauben, 
Zugstangen und Pressensäulen. Bei allen diesen Ob- 
jekten handelt es sich um Teile von großer Festig- 
keit. Eine einfache Berechnung aber, die man durch 
einen Versuch leicht belegen kann, beweist, daß das 
dreieckige Gewinde die größere Festigkeit bietet: Die 
Gewinde werden eben auf Abscheren beansprucht. 
Beim dreieckigen Gewinde ist aber die Höhe der ge- 
samten zu scherenden Fläche fast so groß wie die der 
Mutter; beim quadratischen dagegen ist diese 
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Höhe nur gleich der Hälfte der Mutterhöhe. Da tat- 
sächlich infolge der entgegengesetzten Formänderun- 
gen des Kernes und der Mutter (Streckung des Ker- 
nes, Kompression der Mutter) der Druck auf die ver- 
schiedenen Gänge ungleich verteilt wird, muß die 
Mutter mehr als zweimal höher sein, wenn man mit 
quadratischem Gewinde die gleiche Festigkeit wie 
mit dreieckigem Gewinde erreichen will. 

Im Gegensatz dazu glauben wieder andere Tech- 
niker, daß ein flaches Gewinde mit schrägen Flanken 
einen höheren Wirkungsgrad hat als quadratisches. 
Diese Behauptung finden wir z. B. in einem „Traite 
des Machines-Outils’'*) mit einer algebraischen Be- 
rechnung, die den besten Flankenwinkel ergeben soll; 
selbstverständlich ist diese Berechnung unrichtig. 


Stehbolzen (Stiftschrauben) statt Schrauben. 


Einige verwenden lieber Stehbolzen als 
Schrauben oder umgekehrt, ohne Rücksicht auf 
den Zweck und die besonderen Anforderungen der 
jeweiligen Ausführung oder des Aufbaues; man sieht 
deshalb oft Stehbolzen, die schon auf dem Transport 
zerstört werden, Mutterschrauben, die fast nicht ein- 
zusetzen sind, und Schrauben mit zu kleiner Ge- 
windelänge. Hier aber gilt: Wenn der Gebrauch von 
Mutterschrauben mit keinen zu großen Schwierigkei- 
ten verknüpft ist, so hat man diese vorzuziehen, weil 
sie leicht zu ersetzen sind. Einfache Schrauben lösen 
sich leichter als die Muttern von Stehbolzen. Man 
darf aber in großen Teilen nicht dünne und lange 
Stehbolzen verwenden, weil man bei ersteren stets 
mit zufälligen Brüchen oder Biegungen zu rechnen 
hat. Stehbolzen können aber auch das Nacharbeiten 
oder Richten der Arbeitsflächen hindern; deshalb be- 
nutzt man z. B, Schrauben, um die Prismen der Werk- 
zeugmaschinen zu befestigen. 


Niete. 


Es gibt auch Konstrukteure, deren Spezial-Lieb- 
haberei der Nietist. Sie benutzen Niete um Maschi- 
nenteile zu verbinden oder zu befestigen, ohne zu be- 
denken, daß die Nietung eine Formänderung der Teile 
verursachen kann, daß der Auf- und Abbau wesent- 
lich erschwert wird, und daß die vielleicht zu große 
Länge der Niete deren Festigkeit beeinträchtigt. 


Triebwerksanlagen. 


Auch bezgl. der Transmissionsanlagen 
kann man unsinnige Gebräuche beobachten. So z. B. 
ist es geradezu üblich, einen Wellenstrang vom einen 
Ende aus anzutreiben, obgleich der Zentralantrieb in 
jeder Hinsicht vorteilhafter ist. Viele Techniker wie- 
derum haben die Gewohnheit, große und kleine An- 
lagen nach demselben Schema auszuführen bzw. zu 
entwerfen, vergessen dabei aber, daß Gasmaschinen 
und besonders Elektromotoren nicht dieselben An- 
sprüche stellen wie Dampfmaschinen. Wieder andere 
berechnen eine zentral angetriebene Welle mit dem 
ganzen Drehmoment, obgleich es selbstverständlich ist, 
daß die zu übertragende Kraft zwischen den beiden 
Wellenhälften zu verteilen ist. Jeder weiß, daß das 
Drehmoment, wenn ein Wellenstrang eine Anzahl 
Maschinen antreiben muß, nicht auf der gan- 
zen Länge konstant ist, daß man aber — aus 


*) Der Verfasser dieses Buches ist Lehrer in einer 
Lütticher Schule. Sein Name ist mir entfallen, da mein Exem- 
plar seines Buches auf der anderen Seite der Front geblie- 
ben ist. 
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Gründen der bequemeren Ausführung — den Wellen- 
durchmesser konstant hält. Als Kuriosum sei noch 
darauf hingewiesen, daß es sogar Anlagen gibt, bei 
denen die einander antreibenden Wellen denselben 
Durchmesser haben. Selbstverständlich ist der Wir- 
kungsgrad dieser Transmissionen ein sehr ungünstiger. 


Riemenscheiben. 


Auch die Riemenscheiben werden vielfach noch 
ohne Rücksichtnahme auf das zu übertragende Dreh- 
moment gebaut. Bei kleinen gußeisernen Riemen- 
scheiben hat dieses keinen großen Einfluß, weil deren 
Abmessungen durch die „Gießereitechnik' bestimmt 
werden; schmiedeeiserne oder hölzerne sowie große 
gußeiserne Scheiben erfordern demgegenüber stets 
genaue Beachtung der Regeln der Festigkeitslehre, 
wenn man eine genügende Betriebssicherheit und 
einen vorteilhaften Materialverbrauch erreichen will. 
In der Praxis aber macht man fast alles „nach Ge- 
fühl”; daraus ergeben sich dann zu schwere Schei- 
ben und von Zeit zu Zeit — Unfälle. Mir liegen Kata- 
loge vor, in denen der betr. Fabrikant Gewähr leistet, 
daß die von ihm hergestellten Riemenscheiben von 
200X50 bis 2000% 500 eine Kraft von 5 PS mit einer 
Geschwindigkeit von 100 Umdrehungen in der Minute 
übertragen können (!). Es hat aber keinen Zweck, daß 
eine Scheibe von 200x50 eine solche Kraft aushält, 
während anderseits die Scheibe von 2000x500 für viel 
größere Kräfte gebaut werden muß. 

Weiter macht man heute die losen Scheiben 
nahezu allgemein ein wenig kleiner als die festen, da- 
mit der leerlaufende Riemen weniger gespannt ist. 
Diese praktische Komplikation hat aber nur einen 
Zweck, wenn der Unterschied in den Durchmessern 
bedeutend ist. | 


Elektrische Kraftübertragung. 


Die elektrische Kraftübertragung gehört auch zu 
den „Elementen‘, die oft an der verkehrten Stelle an- 
gewandt und infolgedessen schlecht ausgenutzt wer- 
den. So z. B. findet man Einzelantrieb in Fällen, wo 
die mechanische Transmission unbedingt einen höhe- 
ren Wirkungsgrad bieten würde, z. B. bei langsam 
laufenden Maschinen, die von einer vorhandenen 
Iransmission unmittelbar angetrieben werden kön- 
nen. Der Einzelantrieb benötigt demgegenüber so 
komplizierte Zwischenglieder, daß sein Wirkungs- 
grad sehr gering ist. Anderseits wieder verzichtet 
man auf den Einzeltrieb für schnellaufende Maschi- 
nen. Sehr oft rüstet man gewöhnliche Maschinen mit 
Elektromotoren aus, ohne daran zu denken, daß vor- 
handene Geschwindigkeitsübersetzungen leicht besei- 
tigt werden könnten. — Diesem „Irrtum” ist die Tat- 
sache zuzuschreiben, daß viele Industrielle sich gar 
nicht um den Wirkungsgrad bekümmern; für sie ist 
au ihres Betriebes eben nur Mode- 
sache. 


Große Drehgeschwindigkeit. 


Die große Drehgeschwindigkeit ist auch eine „Mo- 
desache‘, die zu seltsamen Uebertreibungen Anlaß ge- 
geben hat. Wenn für eine Dampfmaschine eine hohe 
Tourenzahl vorteilhaft ist, weil sie die Wärmever- 
luste vermindert, so gilt das noch nicht für Explo- 
sionsmaschinen, Kompressoren und Pumpen. Bei Ex- 
plosionsmaschinen werden Füllung und Kühlung durch 
eine Verminderung der Drehziffer begünstigt; bei 
Kompressoren ist der Einfluß der schädlichen Räume 


um so größer, je kürzer der Hub ist. Außerdem wird 
die Kühlung durch die Länge des Hubs unterstützt, und 
man weiß, welchen Einfluß die Kühlung auf den Wir- 


kungsgrad ausübt. Bei den Kolbenpumpen wird der 


Wirkungsgrad geringer, wenn die Drehzahl zunimmt, 
weil die Flüssigkeitsmenge, welche durch die Ventile 
während des Schließens zurückläuft, größer wird, Die 
Verluste durch die Saugventile vermindern nur die 
volumetrische Leistung; diejenigen, welche durch die 
Druckventile erfolgen bzw. hervorgerufen werden, 
beeinträchtigen den mechanischen Wirkungsgrad. 
Letztere Verluste wachsen auch sehr schnell mit der 
Druckhöhe; deshalb ist eine hohe Drehzahl gerade für 
Preßpumpen ganz besonders nachteilig. Auf der an- 
deren Seite bieten die hohen Geschwindigkeiten wie- 
der einige Vorteile: Billigkeit, geringen Raumbedarf 
usw.; diese Vorteile werden aber zu hoch bewertet, 
und die Nachteile sind zu wenig bekamnt. 


Schmierung. 


Die Anwendung der hohen Geschwindigkeiten 
hat, wie bekannt, zu einer allgemeinen Verbesserung 
der Schmierung Anlaß gegeben. Trotzdem ist bei 
komplizierten Maschinen die Schmierung noch häufig 
mangelhaft; die Fehler in den Einzelheiten machen 
sich um so deutlicher bemerkbar, je besser die ge- 
samte Ausführung war. 

Nicht selten werden 
Hauptlager oder schnell- 
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laufende Organe durch 
SSH SS schwer zugängliche Lö- 


2 > cher geschmiert, und 
Handhebel derselben Ma- 
schine sind mit Stauffer- 
Schmierbüchse versehen; 
oftmals fehlt Ringschmier- 
lagern sogar der Oelrück- 
lauf und sie weisen’ des- 
halb "einen unverhältnis- 
mäßigen Oelverbrauch auf. Solche Mängel ergeben 
sich naturgemäß nur aus der Tatsache, daß noch man- 
cher einzelne sich um die Schmierung zu wenig küm- 
mert. Man erkennt das schon darar, daß die 
Schmierlöcher und Schmiernuten oftmals überhaupt 
nicht eingezeichnet sind, ihre Ausführung also dem 
„Gefühl“ des betr. Arbeiters überlassen bleibt.. Ganz 
im Gegenteil dazu sollten die Zeichnungen selbst die 
unwichtigsten Einzelheiten wiedergeben, damit die et- 
waigen Mängel oder Schwierigkeiten sofort erkenn- 
bar werden. 

Die Schmierung der losen Scheiben ist ebenfalls 
oft mangelhaft. Viele vergessen sogar, daß eine lose 
Scheibe während.desStillstandes der Welle geschmiert 
werden muß, weshalb man, wenn möglich, die sog. 
Wellen-Schmierbüchsen zu verwenden hat. Bei ge- 
wissen Lagern ohne Schale wird oft auch die Ring- 
schmierung unrichtig angewandt (vgl. Fig. 51, Skz. 1). 
Dort fällt das durch den Ring mitgenommene Oel zum 
größten Teil in den zentralen Behälter zurück, statt 
zwischen Welle und Lager zu fließen. Für schwer be- 
lastete Wellen kann dieser Fehler große Folgen 
haben; er ist aber von Anfang an leicht zu vermeiden, 
es genügt, die zentrale Kammer oben zu erweitern, 
damit das Oel auf einen Teil der Laufflächen sich er- 
gießen kann und von da zwischen Lager und Welle 
geführt wird. Geeignete Oelnuten können das Schmie- 

‘ren dann noch wesentlich unterstützen (vgl. Fig. 51, 
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Fig. 51. Schematische An- 


ordnung von Schmierringen. 
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Skz. 2). Für solche Lager ist übrigens eine endlose 
Kette besser als ein glatter Ring, insbesondere bei 
großen Geschwindigkeiten, weil sie mehr Oel mit- 
nimmt. Nebenbei bemerkt, ist eine Ringschmiervor- 
richtung billiger als ein Tropföler.' 


- Kugellager. 


Kugellager werden ebenfalls oftmals irrtümlich 
gewählt. Man macht keinen Unterschied zwischen 
Lagern mit axialer Belastung und Lagern mit Querbe- 
lastung. Andere wieder wissen nicht, daß die Elasti- 
zität der Oelschicht eines gewöhnlichen Lagers das 
Vibrieren verhindern kann und daß dieses Vibrieren 
die Kugellager für gewisse Fälle ungeeignet macht, 
z. B. für Schleifmaschinen, Ventilatoren, Dampftur- 
binen usw. 

Spurlager. 

Die Spurlagerplatten werden oft ohne Rücksicht 
auf die Belastung mit aberundeten Laufflächen ver- 
sehen. Letztere können gute Dienste leisten, wenn die 
Belastung klein oder vorübergehend ist, wie das bei 
Zentrifugen, Drehbankspindeln, Hebezeugschnecken 
usw, der Fall ist. Andernfalls aber werden solche 
Laufflächen bald abgenutzt und zerstört sein; für große 

elastungen oder Dauerbetrieb müssen die Laufflä- 
chen flach, in der Mitte ausgehöhlt und mit Oelnuten 
versehen sein. 
Zahnräder. 


Die Zahnräder mit hoher Verzahnung für verän- 
derlichen Achsenstand werden gleichfalls oft schlecht 


- ausgeführt. So z. B. sah ich in einem Bleiwalzwerke 


Verbindungsräder mit je 7 Zähnen; selbstverständlich 
wurden diese Räder als unbrauchbar beseitigt. Wahr- 
scheinlich hat der betr. Techniker die Teilung be- 
rechnet, ohne zu bedenken, daß er die Zähne durch 
einen Rand versteifen konnte. In anderen Fällen 
wieder ist die Verzahnung so gestaltet, daß eine zu 
starke radiale Wirkung entsteht, sobald der Achsab- 
stand vergrößert wird. Die Zykloidenverzahnungen 
sind absolut ungeeignet; die Evolvente kann nur ge- 
braucht werden, wenn die Veränderlichkeit des Achs- 
standes verhältnismäßig klein ist. Die beste Ver- 
zahnung ist die mit Kreisbogen. Den Spielraum soll 
man dabei sehr groß machen. 

Bezüglich der Räder mit Holzkämmen behaupten 
einige, daß die gußeisernen Zähne die hölzernen trei- 
ben müßten. Dieser Glaube ist jedoch in nichts be- 
gründet. Eine ähnliche Behauptung betrifft die Frik- 
tionsräder bzw. -scheiben. Hier glauben manche, daß 
die elastische Fläche durch die andere angetrieben 
werden muß. Im Gegenteil, die umgekehrte Anord- 


nung ist die beste. Sobald eine Stockung vorkommt, 


tritt dann Gleiten ein, das keine weitere Störung ver- 

ursachen kann. Ist die metallische Fläche die antrei- 

bende, so entstehen beim Gleiten flache Stellen in der 

mann die man nur durch Nachdrehen beseitigen 
ann. 


Kettenräder. 


Bei den Kettenrädern wird hier und da der Teil- 
kreisdurchmesser noch wie für gewöhnliche Zahn- 
räder berechnet. Selbstverständlich ist der so be- 
rechnete Durchmesser dann immer zu klein. Der 
Teilkreisdurchmesser eines Kettenrads soll 
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sein, worin x die Teilung der Kette und n die Zähne- 
zahl bedeuten. 


Kurven-, Daumen- und Nockenscheibe. 


Die Technik der Kurven-, Daumen- und Nocken- 
scheiben ist nur wenig bekannt. Viele Maschinen- 
fabriken lassen die ersten Teile erst beim Versuch 
mit der Maschine schneiden, weil sie sich einbil- 
den, so gute Ergebnisse zu erzielen. Tatsächlich ist 
das ein Irrtum und schafft nur Schwierigkeiten, weil 
viele Elemente (wie Geschwindigkeit der fraglichen 
Scheiben, der größere Durchmesser, die Größe der 
Rollen, Länge der Hebelarme bzw. der Hub der durch 
die Scheiben angetriebenen Organe usw.) unrichtig 
gewählt werden, da man die Eigenschaften der Schei- 
ben nicht genau einschätzen kann. 

Um komplizierteMaschinen zweckentsprechend 
zu bauen und damit die höchste Leistung zu errei- 
chen, hat man zuerst die erwünschten Bewegungen 
der verschiedenen Arbeitsorgane durch Diagramme 
darzustellen. Stöße sind möglichst zu beseitigen, in- 
dem man die hin- und hergehenden Bewegungen 
nicht plötzlich anfangen und aufhören läßt. Ebenso 
soll ihre Geschwindigkeit stetig zu- bzw. abnehmen. 
Das sorgfältige Studieren dieser Diagramme gestat- 
tet dann, für jede Bewegung die geeignetsten Mittel 
zu wählen. — So wurden beisp. in einigen Fällen die 
Kurvenscheiben durch Kurbeln ersetzt. — An Hand 
der Diagramme bestimmt man sich auch die Pro- 
file der unrunden Scheiben (Nocken). Selbstver- 
ständlich hat man dabei auf die Größe der Rollen, 
die Uebersetzung der Hebel und den Einfluß der 
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Schräge (Neigung) Rücksicht zu nehmen. Man wird 
bemerken, daß eine Vergrößerung des Durchmes- 
sers der Scheiben den ruhigen Gang begünstigt, in- 
dem sie die Steigungswinkel des Profils verkleinert. 
Eine Vergrößerung des Durchmessers der Rollen ist 
oft ebenfalls von Vorteil, wenn sie mit keiner Ver- 
größerung des Steigungswinkels verknüpft ist. Eine 
Verlängerung der Hebel kann ebenfalls eine Ver- 
besserung der Scheibenprofile bedeuten. Eventuell 
ist sogar schon eine nur unwesentliche Aenderung 
der Bewegung vorteilhaft. Die Möglichkeit einer 
solchen Aenderung prüft man durch Umbauen der 
Diagramme, Wenn der Zeichner erfahren genug ist, 
um den Einfluß der Trägheit einzuschätzen, kann 
er nach diesem Verfahren vollendete Konstruktio- 
nen graphisch verwirklichen. Man weist vielfach 
darauf hin, daß die Amerikaner anders arbeiten als 
wir, daß sie alles „nach Gefühl” und „versuchs- 
weise‘ machen und trotzdem gute Maschinen bauen. 
Abgesehen davon, daß die amerikanischen Fabri- 
kate oft über die Gebühr gelobt werden, ist zu be- 
merken, daß sie nur dann wirklich gut sind, wenn 
sie durch Werke ausgeführt wurden, die vorher 
zahlreiche Versuche unternommen hatten, also 
mehrere Modelle bauen und erproben konnten, ehe 
sie die Maschinen überhaupt auf den Markt brach- 
ten. Auf den Gebieten, wo die Leistungsfähigkeit 
des Fabrikanten nicht in Betracht kommt (z. B. bei 
Webstühlen und Spinnereimaschinen) sind die Ame- 
rikaner den Europäern entschieden noch nicht ge- 


wachsen! (Schluß folgt.) 


& Borsäure-Wasserglas, ein neues Flußmittel zum Hartlöten. 


Zum Hartlöten von Metallen wird als Fluß- 
mittel meist Borax verwendet, Das beim Erhitzen 
eintretende Schäumen und Aufblähen ist ein Nach- 
teil, der besonders bei Drahtseillitzen und bei klei- 
neren oder schmalen Flächen unliebsam empfunden 
wird, weil sich die Lötflächen auf dem Flußmittel 
leicht verschieben. Bei Drahtseillitzen und allen fei- 
neren Lötungen besteht ein weiterer Nachteil darin, 
daß nach beendeter Lötung die Boraxkruste an den 
Rändern der Lötstellen sehr fest haftet und nur durch 
Hämmern oder Absäuern mit verdünnter Schwefel- 
säure entfernt werden kann. 


Durch Verwendung von kalziniertem (wasser- 
freiem) Borax kann das Aufblähen eingeschränkt wer- 
den. Das ist aber leichter gesagt als getan, denn der 
kalzinierte Borax ist meist schon an der Verkaufs- 
stelle gegen Luftzutritt nicht genügend geschützt und 
nimmt bei undichtem Verschluß bekanntlich bald wie- 
der die Eigenschaften des gewöhnlichen bzw. nicht 
kalzinierten Materials an. Selbst durch Vermischen 
des Borax mit anderen in der Glühhitze ebenfalls 
schmelzbaren Salzen wie Kochsalz und Pottasche 
wird nur eine mäßige Verbesserung erzielt, so daß die 
Versuche mit anderen Flußmitteln dauernd fortge- 
setzt werden mußten. 

Die von Dr. Wilh. Ackermann erzielten 
Ergebnisse mit mehrfach sauren Borsäuresalzen be- 
deuten in dieser Richtung einen Fortschritt. Der Ge- 
nannte ermittelte, daß nasse Mischungen von Borsäure 
mit Soda im Verhältnis von 3 bis 4 BeO, zu Na,O 


(nachdem die Kohlensäure durch Kochen vertrieben 
war) einen durchsichtigen, farblosen, stark kleben- 
den Brei ergaben, der sich für Hartlötungen recht gut 
eignete. Das aufgestreute Lot war Verschiebungen 
weit weniger ausgesetzt, als beim Borax, weil die 
Masse beim Erhitzen keine Neigung zum Aufblähen 
und zur Zerteilung in „Aeste” hatte. Nach dem Er- 
kalten konnte die um die Lötstelle entstandene Kruste 
leicht entfernt werden. 

Dem Borax gegenüber besaß das neue Flußmittel 
auch den Vorteil stärkeren Dekapierungsvermögens, 
so daß selbst nicht gesäuberte Metallflächen noch ge- 
lötet werden konnten. 

Bei der Fortsetzung der Versuche, Borsäure mit 
Salzen als Flußmittel für Hartlötungen zu verwenden, 
hat Dr. Ackermann ferner gefunden, daß ein Gemisch 
von 3 Teilen gepulvertem, zehnfach gewässertem 
Borax mit 1 Teil Borsäure lediglich durch gelinde 
Wärmezufuhr ebenfalls zu einem Brei zusammenfloß, 
wobei der natürliche Wassergehalt des Gemisches als 
Lösungsmittel diente. Diese Lösung ist einfacher her- 
zustellen als die erstgenannte, und der Effekt war in 
beiden Fällen derselbe. Die entstandene Mischung 
aus Borax und Borsäure kann vor dem Gebrauch mit 
Wasser verdünnt werden und hält sich bei gewöhn- 
licher Temperatur wochenlang flüssig. 

Der Erzeuger nennt dieses zum Hartlöten ge- 
eignete Flußmittel Borsäure-Wasserglas. 


KarlMicksch. 


_Derpraktifche Mafchinen-Konffrukfeur 
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Begründet von W. H. Uhland. 
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Neuere Gesichtspunkte im Feuerungs- und Kesselbau. 
Von Paul Koch, Direktor. Mit Zeichnungen auf Tafel 2 und Abbildung, Fig. 52. 


Zusammenfassung: Nach der Feststellung, daß Deutsch- 
land nach dem Weltkriege seine Brennstoffschätze aus be- 
kannten Gründen viel wirtschaftlicher auszunützen hat, als 
das zurzeit geschieht, werden solche dafür in Frage kom- 
mende Brennstoffe aufgezählt:  Magerkohle, Generatorgas, 
Abfallkoks gemischt mit Stein- 
bzw. Braunkohle und das sog. Zu- 
kunftsbrennmaterial, der Hütten- 
koks. Es wird festgestellt, daß 
die mit diesen Brennstoffen durch- 
geführten Versuche erwiesen ha- 
ben, daß auf den zurzeit eingeführ. 
ten Rosten eine wirklich wirt- 
schaftliche Verwertung jener Stoffe 
nicht möglich ist. Es bleibt 
deshalb nur übrig: Schaffung 
neuerFeuerungen oder Ver- 
wendung der Doppelbefeue- 
rung. Für letztere aber, die noch 
am ehesten Aussicht auf Erfolg 
bietet, eignet sich nur der Steil- 
rohrkessel. . 

Ein solcher wird dann auf einer 
Tafel in Verbindung mit Wander- 
rost-, Gas- und Muldenrost-Dop- 
pelfeuerung vorgeführt. 


Der Weltkrieg stellt, wie 
allbekannt, gewaltige Anfor- 
derungen an die Industrie, de- 
nen diese ja auch, und zwar in 
großartigster Form, gerecht 
geworden ist. Aber selbst 
nach dem Kriege muß die In- 
dustrie in hohem Maße wirt- 
schaftlich bleiben, um einmal 
ein gewappnetes Deutschland 
zu finden, das nicht wieder so 
hinterlistig überfallen werden 
kann wie im Jahre 1914, und 
weiter muß Deutschland mit 
seinen Verbündeten die Ein- 
leitung des 
der Erzeugnisse untereinander vornehmen. Da- 
zu käme dann je nach den Friedensbedingun- 
gen der Warenaustausch mit unseren gegenwär- 
tigen Feinden, der aber wohl bei dem einen oder 
anderen Staate schneller bzw. langsamer mit dem 
Festlande vor sich gehen wird. In letzter Linie 
wird dann der Warenaustausch mit dem übersee- 
ischen Auslande einzuleiten sein. Die Wareneinfuhr 
wird sich zuerst langsam, dann aber ständig stei- 
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Fig. 52. 
Schnitt und Grundriß eines neuzeitlichen Kesselhauses 


Wirtschaftsverkehrs zum Austausch 


gend entwickeln, und zwar in dem Maße, als Schiffe 
ierfür zur Verfügung stehen. Der deutsche Schiff- 
bau wird nach dem Kriege Grewaltiges zu leisten 
haben und die Eisenbahn nicht minder; letztere 
hat zwar während des Krieges schon Ueberwälti- 
gendes geschafft, sie muß un- 
bedingt auf dieser Höhe er- 
halten, ja darüber hinaus aus- 
gebaut, dabei aber auch in 
ihren Teilen erneuert werden. 


Der Weltkrieg, der ein 
Krieg der Industrie bzw. 
Technik ist, hat also gezeigt, 
daß der Deutsche auch nach 
dem Kriege noch Großes zu 
tun hat. Er muß deshalb 
aber auch mit seinem Indu- 
striereichtum sparen, eine 
Aufgabe, die sich leider wäh- 
rend des Krieges nicht so 
durchführen läßt, wie es 
eigentlich auch da hätte ge- 
schehen müssen. Das Deutsche 
Reich darf mit seinen Verbün- 
deten seine Boden- 
schätze nicht mehi 
wie bisher in ver- 
schwenderischer 
Weise ausnutzen, muß 
vielmehr namentlich bezüglich 
der Kohlenvorräte be- 
sonders sparsam zu 
wirtschaften suchen, Das aber 
ist nur möglich, wenn alle in 
der Kohle enthaltenen wert- 
vollen Nebenprodukte 

restlos gewonnen werden. 
Heute schon zwingt der 
Staat die Zechen, ihre Koks- 
ofenanlagen bis an die Grenze 
der Leistungsfähigkeit auszu- 
nutzen, ferner wird dem Industriellen gewissermaßen 
vorgeschrieben, Koks zu verfeuern, indem man ihm 
die für seine Feuerungsanlagen erforderlichen Gas- 
Fettkohlen vorenthält. Es steht bereits jetzt der In- 
dustrie nur die nicht zur Verkokung sich eignende 
Ma ge rkohle zur J eriugung. 
enn aber für die Zukunft nur Magerkohle 
und Koks als Feuerungsmaterial für die Dampi- 
kessel übrig bleiben, so muß eine große Umwäl- 
zungim Feuerungsbetrieb Platz greifen. 


Zu vorstehenden Brennstoffen können vereinzelt dann 
noch zwei weitere Brennstoffe kommen. das Ueberschuß- 
gas von Koksöfen und das Generatorgas. Auch ein 
weiterer Ausbau der Verwertung der Abhitzen*) von 
Hoch-, Koks-, Brenn- und Schweißöfen wird uns wirtschaft- 
lich gegenüber der nach dem Kriege zu erwartenden Aus- 
landskonkurrenz stärken. 


Die Gewinnung der Nebenprodukte erstreckt 
sich nicht nur auf die Steinkohle, sondern auch auf 
die Braunkohle. 

Versuche, Koks, das Nebenprodukt der Stein- 
kohle, auf industriellen Feuerungen zu verbrennen, 
sind schon in großer Anzahl mit befriedigendem Er- 
folg bei kleineren Kesselanlagen durchgeführt wor- 
den, weniger befriedigend jedoch bei Großkessel- 
anlagen, wo man sich zur Verbrennung der Steinkoh- 
len jetzt maschinell betriebener Wander- bzw. Ketten- 
planroste bedient. 

bfallkoks gemischt mit minder- 
wertigen Steinkohlen wird auf Wander- 
rosten, und zwar mit Unterwind, schon seit Jahren 
wirtschaftlich verwertet, selbst wenn auch die Kes- 
selleistung weit hinter den guten Steinkohlenfeue- 
rungen zurückbleibt. 

Die Verfeuerung von stückigem Hüt- 
tenkoks, dem sog. „Zukunftsbrennmaterial", steckt 
noch in den Kinderschuhen, die bisher aus- 
geführten Versuche haben es zu hohen Kessellei- 
stungen noch nicht gebracht. Man wird auch darin 
die Leistung, selbst wenn die Wirtschaftlichkeit der 
Feuerungen noch weiter ausgebaut sind, etwas 
zurückstecken müssen, oder aber es muß außer der 
durchgreifenden Aenderung in der Feuerung ein 
Kesselsystem gewählt werden, das einen dazu ge- 
eigneten Ausbau besitzt. 

Ehe ich auf diese Feuerung und dieses Kessel- 
system eingehe, möchte ich noch erwähnen, daß 
bei Verfeuerung von Koks für industrielle Anlagen 
auch eine andere Preispolitik wird ein- 
setzen müssen, und zwar müßte der Kokspreis 
einen gleich wirtschaftlichen Erfolg wie die Stein- 
kohle ergeben. Wird dieses erreicht, dann sind 
durch die Gewinnung der Nebenprodukte Vermö- 
gen, die durch Verbrennung von reiner Steinkohle ge- 
wissermaßen verlorengegangen sein würden, wieder 
gerettet worden. Auch mit Frachtersparnis bei Koks- 
feuerung ist bei richtiger Preisfestsetzung zu rechnen. 
Sollte aber die Preispolitik keinen Erfolg bringen, so 
wird den Großbetrieben, Elektrizitätswerken usw. 
weiter nichts übrig bleiben, als eigene Kokereien und 
Anstalten für Nebenproduktegewinnung anzulegen, 
und der Ausbau der Ueberlandzentralen ist dann 
für größere Stromabgabe-Entfernungen einzurichten. 

Da der Umbau der Kohlenfeuerungen während 
des Krieges sich nicht flott durchführen läßt, 
wurde versucht, der Steinkohle Koks bei- 
zumischen, um so — und wenn auch nur etwas 
— Steinkohle zu sparen. Das Mischungsverhältnis 
läßt sich jedoch nicht mit bestimmten Mengen 
angeben, sondern muß praktisch ausprobiert werden. 

Auch Versuche mit reinem Hüttenkoks 
sind bereits durchgeführt worden, und es sei hierbei 


auf die Versuche von Dr.-Ing. H. Markgraf, Feue- 


*) Vgl. Abhandlungen in Heft 17/18 und 51/52 1917 die- 
ser Zeitschrift. 
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rungsingenieur des Rh.-Westf. Kokssyndikates, in 
der Zeitschrift „Stahleisen‘ Nr. 33/1915 verwie- 
sen. Ebenso hat das Rh. -Westf. Elektr.-Werk 
in Essen Versuche gemacht, über die A. Stober 
in Nr. 34/1916 der Zeitschrift „Stahleisen” Angaben 
veröffentlicht. 

Wie diese Versuche zeigen, bleibt die Kessel- 
leistung hinter der mit Steinkohle erzielten we- 
sentlich zurück, so daß hier noch ein dank- 
bares Feld für die Feuerungstechnik zur weiteren 
Entwicklung bleibt. 

Wie schon vorher erwähnt, wird es jedoch nicht 
ganz zu ermöglichen sein, mit Koks dieselbe Leistung 
wie bei der Steinkohle zu erreichen, und man ist ge- 
zwungen, das Kesselsystem dazu umzumodeln, oder 
man wird darauf zukommen müssen, eine Doppel- 
befeuerung des Kessels vorzusehen. | 

Für eine Doppelbefeuerung wird sich aber nur 
ein sich hoch bauender, sonst symmetrisch gebau- 
ter Kessel eignen, z. B. der Steilrohrkessel Patent 
Burckhardt, der von der Firma Jacques 
Piedboeuf ausgeführt wird. Die allgemeine Bau- 
art des Steilrohrkessels Patent Burckhardt ist schon 
in Heft 45/46, Jahrg. 1914, auf S. 30 an Hand von 
Tafel 37 beschrieben worden, so daß auf diesen Be- 
richt verwiesen werden kann. 

Die Bauart des Burckhardt-Steilrohrkessels 
läßt Doppelbefeuerung zu, wie das Tafel-Fig. 1 und 
2 zeigen. Diese Anordnung der Doppelbefeuerung 
kann für reinen Koks Verwendung finden, wo- 
bei es möglich ist, die Kesselleistung zu steigern 
durch Unterbringung einer größeren Rostfläche, 
oder aber es wird die Einrichtung so getroffen, daß 
die eine Seite mit reinem Koks und die andere mit 
Koksabfall und Magerkohlen befeuert wird; oder 
aber es wird eine Seite mit Koks, oder Koksab- 
fallund Magerkohle, die andere Seite mit 
Gas, durch eingebaute Gasbrenner befeuert, wie 


diese Anordnung die Tafel-Fig. 3 und 4 zeigen. 


Bei den Ausführungen nach Tafel-Fig. 1 bzw. 3 
bleibt die Zugänglichkeit der Roste gewahrt, und 
zwar bei Tafel-Fig1 durch den gemeinsamen Mit- 
telgang und bei Fig. 3 durch die Besichtigung 
von der hinteren Seite unterhalb der Gasbrenner. 
Den Bedingungen, die der stückige Koks stellt, ent- 
sprechend, ist es möglich, denselben mit hoher 
Schichthöhe zu verbrennen, die Regulierung der letz- 
teren erfolgt durch einen Chamotte- bzw. einen 
mit Wasser gekühlten Regulierschieber Tafel-Fig. 
1. Als Schlackenstauer ist ein mehrteilig angeord- 
neter, exzentrisch aufgehängter Regulier-Schwing- 
schieber nach Tafel-Fig. 2 und 3 (D. R. P. a.) vorge- 
sehen. 

Soll an Stelle von Koks oder Magerkohlen m in- 
derwertige Braunkohle zur Verfeuerung 
kommen, lo läßt sich das Steilrohrkesselsystem Pa- 
tent Burckhardt auch dazu vorteilhaft verwenden; 
man vgl. Tafel-Fig. 5 und 6. Hier sind Muldenroste 
der Firma Fränckel & Viebahn in Leipzig- 
Kleinzschocher vorgesehen. Daneben kann man für 
jeden Muldenrost noch einen Gasbrenner anbringen, 
damit eine Beheizung sowohl durch Braunkohle als 
auch mit Gas oder beiden zusammen erfolgen kann. 


Dadurch, daß man die Anordnung so trifft, daß 


sowohl mit Gas als auch mit minderwertiger 





Stein-undBraunkohle gefeuert werden kann, 
hat man es in der Hand, den Dampfkesseln die frühere 
hohe Leistung wiederzugeben. Ebenso läßt sich durch 
die Kombination mit den Gasbrennern eine gute Regu- 
lierfähigkeit den Betriebsverhältnissen entsprechend 
erreichen, indem man die Rostfeuerungen auf einge- 
stellter Schichthöhe durchlaufen läßt und die Regu- 
lierung mit den Gasbrennern durchführt. Bei der 
Kombination von Rost- mit Gasfeuerungen hat man 
weiter den Vorteil, die Verbrennung mit dem kleinst- 
möglichen Luftüberschuß zu bewerkstelligen, was bei 
Steinkohlenfeuerung nicht möglich ist, weshalb bei 
reiner Steinkohlenfeuerung die Verbrennung stets mit 
einem reichlichen Luftüberschuß stattfindet. 


Die Ausführung der Steilrohrkessel in Fig. 1, 3 und 5 
weist insofern gegenüber der früheren eine Aenderung auf, 
als der Vorwärmer in Schmiedeisen und in Gußeisen vor- 
gesehen ist. Das Einspeisen des kalten Wassers erfolgt in einen 
gußeiernen, außerhalb des Kessels liegenden Vorwärmerteil, 
der auch aus dem Heizsystem ausgeschaltet werden kann; 
in den schmiedeisernen Vorwärmer kann also nur angewärm- 
tes Speisewasser gelangen. Durch diese Anordnung wird 
gleichzeitig die Empfindlichkeit des schmiedeisernen Vor- 
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wärmers gegen zu kaltes Speisewasser, das leicht schwere 
Verrostungen hervorruft, berücksichtigt. Ferner kann bei 
stark lufthaltigem Speisewasser auch die Luft innerhalb des 
gußeisernen Vorwärmers durch Luftventile abgesondert 
werden. 

Die Anordnung einer Kesselhauszentrale mil 
Steilrohrkesseln Bauart Burckhardt ist in Fig.52 dar- 
gestellt, und zwar bei Verwendung von Muldenrosten; 
die Anordnung der Kohlenbunker ist ebenfalls 
daraus ersichtlich. Bei dieser Anlage ist je für einige 
Kessel ein gemauerter Kamin vorgesehen, selbstver- 
ständlich kann jedoch auch jeder Kessel mit einer 
Saugzuganlage ausgerüstet werden, die danı: 
die Gase oberhalb des gußeisernen Ekonomisers ab- 
zusaugen haben würde. 


Daß der Steilrohrkessel Bauart Burckhardt sich 
für Doppelbefeuerung wirklich gut eignet, dürfte ohne 
weiteres einleuchten, nur müssen Industrie und 
Erbauer Kessel und Feuerung eben dem Brennstoff 
anpassen, damit dem Koks und den minderwertigen 
Kohlensorten die sich nicht zur Verkokung eignen, 
sowie dem Gas die Zukunft für die Beheizung der 
Dampfkessel vorbehalten bleibt. 


Wirtschaftliche stehende Naßluftpumpen; 
ihre Konstruktion und Berechnung. 


Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt. Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildungen, Fig. 53 bis 56. 
(Schluß aus Heit 9/10.) 


2. Zweistufige Pumpen. 

Einstufige Pumpen mit kleinen schädlichen Räu- 
men und guter Entlüftung haben den Nachteil, daß die 
Druckventile unter kräftigem Schlag durch das an- 
prallende Wasser geöffnet werden (Fig. 46, Skz. 1, 
Heft 910). Durch Oeffnen eines Schnüffelventils, also 
Einsaugen von Luft während des Saughubes, erhält 
man zwar ein sanfteres Ansteigen der Drucklinie und 
ruhigeren Gang, iedoch, infolge der größeren Rück- 
expansion der Luft zu Beginn des Saughubes, nur auf 
Kosten des volumetrischen Wirkungsgrades, also unter 
Abnahme der Luftleere (Fig. 46, Skz. 2, Heft 9/10). 

Wenn eine hohe Luftleere und zugleich ruhiger 
Gang bei hoher Umlaufszahl gefordert wird, wie z. B. 
beim Absaugen von Kondensat und Luft aus Ober- 
flächenkondensatoren, verwendet man meist zwei- 
stufige Naßluftpumpen, die beide Forderungen, hohen 
neuen Wirkungsgrad und ruhigen Gang, er- 
üllen. 


Zweistufige Luftpumpe, Bauart Balcke. 
-Bei der in Fig. 7, Taf. 1, dargestellten Ausführung 
der Fa.Balcke in Frankenthal strömt das Luft-Was- 
sergemisch in den Pumpenraum ein, sobald der auf- 
wärtsgehende Differentialkölben die Schlitze s frei- 
gibt. Beim Abwärtsgang tritt, sobald die Schlitze ge- 
schlossen sind, eine Verdichtung im Niederdruckraum 
n ein, während gleichzeitig im Hochdruckraum h die 
im Windkessel w zurückgebliebene Luft expandiert. 
Ist durch Kompression unter, und durch Expansion 
über dem Kolben ein Druckausgleich in den beiden 
Räumen entstanden, so strömt bei weiterem Abwärts- 
gang das Gemisch durch das Kolbenventil v über den 
Kolben. Dies geschieht bei einem Druck von etwa 
0,2 bis 0,3 Atm. 

Beim Aufwärtsgang des Kolbens erfolgt über die- 
sem wegen der großen Luftmenge im Windkessesl eine 


ganz allmähliche Verdichtung des Gemisches und 
dann Austritt durch das ringförmige Druckventil, 
gleichzeitig im Niederdruckraum nach kurzer Rück- 
expansion von 0,2 bis 0,3 Atm. auf die Saugspannung 
das Ansaugen aus dem ringförmigen Pumpengehäuse. 

Der obere als Kreuzkopf dienende Teil des Kol- 
bens ist zur Schmierung des Kreuzkopfbolzens mit 
Oel gefüllt. 

Das Indikator-Diagramm Fig. 53 veranschau- 
licht diese Wirkungsweise der zweistufigen Naßluft- 
pumpe. Die Sauglinie s des 

Niederdruck-Diagramms 
zeigt die geringe Rückex- 
pansion, also hohen volu- 
metrischen Wirkungsgrad; 
die gleichzeitig vom Indi- 
kator beschriebene Druck- 
linie d, des Hochdruck-Dia- 
gramms kennzeichnet 

sanfte Ansteigen des 
Drucks, wodurch ruhiger, schlagfieier Gang der 
Pumpe und damit die Anwendung hoher Umlaufs- 
zahlen erzielt wird. 

Auch die gleichzeitig beschrizbenen Linien d und 
die Expansionslinien s, zeigen diesen sanften Verlauf. 


Da die Kolbenventile dem Ueberströmen des Ge- 
misches während des Kolbenniederganges einen Wider- 
stand a Anger muß im Niederdruckraun. wäh- 
rend der Ueberströmperiode ein um diesen Ventil- 
widerstand w größerer Druck als im Hochdruckraum 
herrschen (vgl. Fig. 53). Zur Verringerung des Wider- 
stands w gibt man den Ventilen (wie in Fig. 1 bis 3, 
7 und 8 auf Tafel 1) weite Querschnitte und führt sie 
aus leichten Ringen aus hartgewalztem Messingble:h 
oder aus zäher Bronze (Manganbronze) mit Federbe- 
lastung aus. 





Fig. 53. 
das Indikator-Diagramm einer 
zweistufigen Naßluftpumpe. 





Drillings-Naßluftpumpe, Bauart Balcke. 


Fig. 1 bis 3 der Tafel zeigen eine Drillings-Naß- 
luftpumpe der Firma Balcke, bestehend aus drei 
zweistufigen Pumpen, die mittels Riemen von einer 
dreifach gekröpften Welle angetrieben werden, eine 
Anordnung, die einen sehr gleichförmigen Kraftver- 
brauch und ruhigen Gang ergibt. Der Aufbau der ein- 
zelnen Pumpen ist der gleiche wie bei der nach Fig. 
1, Taf. 1; S = Saugraum, D = Druckraum, N = Nieder- 
druckraum, H= Hochdruckraum, W = Windkessel. 
Der zugleich als Ventilrost dienende Scheibenkolben 
ist aus Phosphorbronze hergestellt (Fig. 8 bis 12 der 
Tafel). Die aus zäher Bronze bestehenden Ventilringe 
r (5 mm stark, 10 mm Hub) werden durch Bronze- 
spiralfedern f von 3 x 1 mm Drahtstärke belastet, und 
an den Naben der Hubbegrenzer h (Rotguß) geführt, 
die durch die Bolzen b am Ventilrost befestigt sind. 

Der obere Teil des Tauchkolbens nimmt den 
durch die Schrauben s befestigten. gußeisernen Kreuz- 
kopfeinsatz k auf und ist oben durch das zweiteilige 
Spritzblech c geschlossen (Fig. 12, Taf. 1). 

Die Druckventile sind als Gummiklappen von 
100 mm Durchmesser ausgeführt und senkrecht ange- 
a wodurch ein ruhiges Oeffnen gewährleistet 
wird. 

Pumpen- und Saugraum können an der tiefster. 
Stelle entwässert werden. 


Berechnung. 


In dem zu dieser Pumpe gehörigen Mischkonden- 
sator sollen stündlich 2900 kg Dampf niedergeschlagen 


190 Uml./min., also 77, den 0,254 kg 


bei einer Umdrehung. Ist die Temperatur des rück- 
gekühlten Wassers t, =. 29°, und die des Warmwas- 
sers = 45°, so ist die spezifische Kühlwassermenge 
600 — 45 
-»_ 13.935 


und die stündliche Kühlwassermenge 


W = m : 2909 = 101 500 kg. 
Bei D kg Dampf 


werden, bei n = 












C 8 
m TI — sind (m + 1) 
em AT e7 o,  D=86.D kg 
Ž _ d] en | m H T HHA DA Wasser abzusau- 
gen. Nimmt man 


(nach der „Hütte“) 
'unen an, daß das Luft, 
pumpenvolumen 
zu !;, durch das 
Wasser gefüllt 
wird, so ist das 
Hubvolumen der 

Naßluftpumpe 
4.36-.D_ 24:-D 
60n n 
= 36,6 dm?. 
Auf drei Zy- 


linder verteilt, ergibt sich das Hubvolumen: 


2E _ 12,2 dm. 


Ausgeführt ist: 


.„Gesamthub S,= 160 mm, 
mittleren Kolbengeschwindigkeit 





Fig.54. Schaubild der Drucklinien. 


entsprechend einer 
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So - n 0,16 - 190 





Cm =- = y ==Imisek. 
Sı =50 mm Schlitzhöhe, 
s =160 —50 =110 mm nutzbarer Hub, 
D, = 400 mm Durchmesser des Niederdruckkolbens, 
D, = 230 mm Durchmesser des Hochdruckkolbens, 


Fo = 1256,6 em? Kolbenfläche der Niederdruckseite, 


F, = 1256,6 — 415,4 = 841,2 cm? Kolbenfläche der 
Hochdruckseite, 
Va =F. .s = 1256,6 . 11 = 13 810 cm? = 13,81 dm’ 


nutzbares Hubvolumen der Niederdruckseite, 


Va = F, .s = 841,2. 11 = 9250 cm? = 9,25 dm? nutz- 
bares Hubvolumen der Hochdruckseite. 


femè- A mAg 





Fig. 55. 
Schaubilder von Drehkraft-Diagrammen. 


Das effektive Niederdruckvolumen beträgt bei 
einem volumetrischen Wirkungsgrad von 0,9 


Va = 0,9 - 13,8 = 12,4 dm), 


also ziemlich genau übereinstimmend mit dem oben 
berechneten Hubvolumen. 

Für die Berechnung des Querschnitts fy der Kol- 
benventile bzw. bei dessen Annahme der Durchfluß- 
geschwindigkeit w kann folgender Weg eingeschlagen 
werden: 

Die gesamte auf der Niederdruckseite angesaugte 
Wassermenge beträgt 


1). 0,254 3 0,2 
(mn 0254 86- 0254 3 05 qm 


3 
also das Luftvolumen 
V, = 12,2 — 3,05 = 9,15 dm?/Umdr. 


Nach Dalton ist der Gesamtdruck pą im Kon- 
das = Dampfdruck pa + Luftdruck pı. Bei 
= 45° ist pa = 0,093 Atm. Soll der verlangte Kon- 
ae pk = 0,12 Atm. betragen, so ist die 
Luftspannung 


Pı = Pk — Pa = 0,12 — 0,093 = 0,027 Atm. 
Die Ueberströmspannung auf der Niederdruck- 


seite, die, wie oben bemerkt, auch vom Ventilwider- 
stand abhängt, sei nach dem Indikator-Diagramm ähn- 
licher Ausführungen zu pm = 0,26 Atm. angenom- 
men. Das Luftvolumen ist daher während des Ueber- 
tritts auf die gen 


Vi=Y.: 0,027 


0,26 


/Umdr., 


— = 9,15- = 0,95 dm?/Umdr. 


Das Be Volumen ist dann 
V = 3,05 + 0,95 = 4 dm?/Umdr. 
Diesem entspricht ein Niederdruck-Kolbenweg 


4 
Sn = So ` 160: issi 


der zugehörige Kurbeldrehwinkel 1» berechnet sich aus 


= 46,5 mm; 


pane 


S 
Sn= %5 (l- cosw), 
46,5 


— 0, 


80 
w = 65050”. 
Die größte Kolbengeschwindigkeit ist: 


0,16 . æ - 190 
Cmax => nr — = 1,58 m/sek., 


also die Kolbengeschwindigkeit beim Beginn der 
Ueberströmung 
C’ = Cmax : SİN w = 1,58 - 0,912 = 1,44 misek. 
Nach Zeichnungen (Fig. 8 bis 12 der Taf.) ist der 
freie Ventilquerschnitt fy = 660 cm?. Die Wasserge- 
schwindigkeit bei Beginn des Uebertritts auf die Hoch- 
druckseite beträgt dann 
Fac 1256.6 . 1,44 
660 


cosw=1— 0,42, 








— 2,73 m/sek. 
und nimmt bis zur unteren Kurbeltotlage auf w = 0 


ab. 

Soll der größte Druck, auf den das Pumpenge- 
stänge zu berechnen ist, ermittelt werden, so zeichnet 
man nach Fig. 54 die Drucklinien während einer Um- 
drehung auf. 
Indikator-Diagramm (Fig. 53) entnommenen Drücke 
auf die Niederdruckfläche F, nach oben als Linie abc 
aufgetragen, die Drucke auf die Hochdruckfläche F, 
als Linie def nach unten. Um die Ordinaten von- 
einander abziehen zu können, sind die der Hochdruck- 
seite auf die Kolbenfläche der Niederdruckseite zu re- 

841,2 
= 1256.6 zu 
multiplizieren. Es entsteht so die Drucklinie ghi. 
Das Abziehen kann zeichnerisch dadurch geschehen, 
daß man die Linie abc nach unten umklappt; dann 
stellen die Ordinaten zwischen den Drucklinien a'b'c' 
und ghi die auf F, reduzierten absoluten Drücke 
dar, zu denen als weitere, nach unten wirkende 


792 Vakuum 


duzieren, also mit dem Verhältnis F 


85? 





Fig. 56. Indikator-Diagramme siner S. & K. stehenden 
zweistufigen Naßluftpumpe. 


Kräfte das Gestängegewicht G und der atmosphä- 


rische Luftdruck B auf die Fläche 25-7 


Ist nach dem Entwurf G =» 150 kg, so ist auf 
Fläche F, reduziert: 


kommen. 





G 150 | 
Pe = FB 5 0,12 kgicm?, 
ferner: 
B _1-415,4 


Pob = R -1256,6 = 0,332 kg/cm?. 


Nach Eintragen der he oa im Abstand p, 
und p», Addition dieser Drücke zu den resultierenden 


53 


Ueber der Basis mm werden die dem 


—— 


Drücken und Auftragen der Ordinaten unter der Ba- 
sis nn erhält man die Drucklinie kim. Sie gibt 
die auf den Kreuzkopfbolzen wirkenden Drücke in 
kg auf 1 cm? Niederdruckfläche an. 

Sollen dabei auch die Beschleunigungskräfte be- 
rücksichtigt werden, so berechnet man die für jeden 
unng w erforderliche Beschleunigungs- 

rait aus 








M - v2? R 
C= R (cos w E . COS 2- w), 
worin die Gestängemasse M - 79 ‚ Kurbel- 
zapfengeschwindigkeit v an = "= 1,58 misek. 


Kurbelradius R := 0,08 m und Stangenverhältnis 


T = = gesetzt wird. 
Also 
C=477 (cos 0) + cos 2 - w) kg, 


oder in kg;icm? der Niederdruckfläche 
477 
q = 1256,6 


Teilt man den Kolbenweg in 10 gleiche Teile, 
so ist für die Teilpunkte von 0 bis 10 


= 0,32 kgjcm?. 


qo = 12 .0,88— 0,495 kg/cm? 
qı = 0,920 . 0,38 = 0,85 i 
q2 = 0,639. 0,38 — 0,242 

q, = 0,879 . 0,38 — 0,144 j 
qą = 0,126 . 0,88 — 0,048 

g = — 0,091 . 0,38 = — 0,0346 

qs = — 0,3 . 0,38 = 0,114 r 
q; = — 0,465 - 0,88 = — 0,177 

qs = — 0,613 - 0,38 = — 0,234 j 
qa = — 0,717 - 0,88 = — 0,272 „ 
qıo = — 0,8 - 0,88 — — 0,304 ji 


Durch Auftragen dieser Ordinaten über nn er- 
geben sich die Massendrucklinien opq. Die Ab- 
stände zwischen diesen und der Drucklinie klm 
ergeben die tatsächlich auf den Kreuzkopfbolzen aus- 
geübten vertikalen Drücke, die in der. Linie rst 
dargestellt sind. 

Das Diagramm zeigt, daß während einer Umdre- 
hung nirgends ein Druckwechsel auftritt, daß ferner 
der größte Druck bei Berücksichtigung der Beschleu- 


‚nigung in der unteren Kolbentotlage auftritt und 


0,835 kg/cm? beträgt. Ohne Berücksichtigung der 
Massendrficke wäre bei oberer Totlage 


Pmax = 1,05 kg/cm?, also die Stangenkraft 
Pmax = 1,05 - 1256,6 = 1320 kg. 


Untersuchung des Ungleichförmigkeitsgrades. 


Soll der Ungleichförmigkeitsgrad eines gewähl- 
ten Riemenschwungrad-Modells untersucht werden, 
so kann man auf die gleiche Weise wie bei Dampf- 
maschinen aus den Vertikaldrücken der Kurve rst 
durch Kräftezerlegung die Stangenkräfte und durch 
Zerlegen der letzteren in tangentiale und radiale Kom- 
ponenten die Tangential- oder Drehkräfte ermitteln, 
die bei jeder Kurbellage erforderlich sind. Trägt man 
diese über den Punkten des abgewickelten Kurbel- 
kreises auf, so erhält man Drehkraft-Diagramme 1, 2 
und 3 (Fig. 55), die entsprechend dem Kurbelver- 


setzungswinkel der Welle um je 120° gegeneinander 
zu verschieben sind. Durch Addition der Ordinaten 
entsteht das gemeinsame Drehkraft-Diagramm TS.. 
Verwandelt man dieses ih ein Rechteck, so stellt des- 
sen Höhe U die vom Motor auf die Kropfwelle über- 
tragene konstante Umfangskraft dar. Das Diagramm 
Fig. 55 zeigt, daß der Kraftbedarf sehr gleichförmig 
ist, daß also nur kleine Ueberschußarbeiten A vom 
Schwungrad aufzunehmen sind. 


Die Sack & Kießelbach-zweistufige stehende 
Naßluftpumpe. 


In Fig. 56 sind schließlich noch Indikator-Dia- 
gramme einer von Sack & Kießelbach in Düsseldorf- 
Rath gebauten stehenden zweistufigen Naßluft- 
pumpe dargestellt, deren Hochdruckkolben eine 
Fläche von 773 cm’ und deren Niederdruckkolben 
962 cm? Querschnitt hat. Die Umlaufszahl der 
Pumpe war etwa 90 in der Minute. 


Das Ziehen von Papp-Flaschen und -Kappen. 
Mit Abbildungen, Fig. 57 bis 63. 


Zusammenfassung: Beschrieben ist an Hand von Skizzen 
das Ziehen von Flaschen und Kappen aus Pappe, zugleich mit 
den dazu erforderlichen Werkzeugen und Einrichtungen unter 
Hinweis auf die zweckentsprechende Ausgestaltung dieser Ein- 
richtungen. 


Infolge des großen Bedarfes der Heeresverwal- 
tung an Blech werden zurzeit sehr viele Packun- 
gen für Lebensmittel aus Pappe herge- 
stellt, die früher ausschließlich aus Blech oder Glas 
gefertigt wurden. 


I. Pappflaschen. 


Der Zuschnitt. 


So zeigt Fig. 57 eine Flascheohne Boden 
und Deckel von 76 mm Durchmesser und einer 
Wandstärke von 2 mm 
Die Herstellung erfolgt in 
verschiedenen Arbeitsgän- 
gen. Zunächst wird aus 
einer Tafel Pappe der sog. 
„Zuschnitt ausgeschnit- 
ten, oder wenn es sich um 
umfangreiche Massenfa- 
brikation handelt, mit ei- 
nem Stanzmesser ausge- 
stanzt; die Abmessungen 
sind dabei für den Zylin- 
der 

1 


.d+zbisz d, 





worin 5 bis A d die 

Ueberlappung für die 
Klebnaht bedeutet. Da- 
mit ist der Umfang be- 
kannt, die Länge ist als 
gegeben zu betrachten, sie 
folgt aus der Bestellung. 
Zuschnitt muß 

nun an der Stelle, wo die 
Ueberlappung stattfindet, abgeschrägt werden, da die 
Wandung überall gleichdick sein soll. Diese Ab- 
schrägung erfolgt auf einer Fräsmaschine mit 1500 
bis 2000 Drehungen i. d. Min. 


Das Ziehen. 


Der so hergerichtete Zuschnitt wird dann auf 
der Ziehbank zu einem Rohr gezogen. Dazu benutzt 
man Werkzeuge, die den bei der Herstellung der Ei- 
senrohre üblichen ähneln. (Fig. 58 zeigt das gezogene, 
fertige Rohr, Fig. 60 den Ziehzug und Fig. 59 die 


Zugstange.) Das fertige Rohr hat einen Durchmesser 





Fig: 58. Gezogenes 
Rohr aus Pappe vor 
der weiteren Ver- 
arbeitung zur 
Flascue Fig. 7. Der 


Fig. 57. 


Eine 
aus Pappe ge- 
zogene Flasche 
ohne Boden und 
Deckel. 





von 80 mm, bei2 mm Wandung. Vor dem Ziehen muß 
aber die Wandstärke dicker sein als 2 mm, um dem 
Material Pressung und Festigkeit zu geben, mit an- 
deren Worten, das Material verdichten zu können. 
Man wählt die Wandstärke mit 2,2 bis 2,3 mm. Eben- 
so bestreicht man das Material mit einer Wachslö- 
sung, damit es beim Ziehen „schlüpft“, das heißt, sich 
gut zieht und nicht abreißt. 

Der an beiden Stoßenden gefräste Zuschnitt 
wird dann um die Zugstange herumgelegt, die gefrä- 
sten Enden mit einer Lösung bestrichen und dem Zug 
zugeführt. Um ein leichteres Einführen in den Zieh- 
zug zu ermöglichen, ist dieser mit einer starken Ab- 
rundung versehen und außerdem noch auf 2 bis 3 cm 
Länge etwas konisch gehalten. Der Ziehzug an sich 
besteht aus einem Gußeisenmantel mit Flansche und 
einem eingesetzten dünnen Stahlmantel. Der Stahl- 
mantel ist gehärtet und geschliffen (Fig. 60). Nach der 
Abnutzung kann der Stahlmantel aus dem Gußeisen- 
mantel entfernt und durch einen neuen ersetzt wer- 
den. Aus Gründen der Sparsamkeit ist es auch vor- 
teilhaft, die zu weit gewcrdenen Züge neu auszu- 
schleifen und für die nächste Größe wieder zu ver- 
wenden. —- Wenn darauf bei der Neueinrichtung von 
vornherein Rücksicht genommen wird und die Werk- 
zeuge entsprechend der Abnutzung abgestuft werden. 
so kann viel erspart werden. — Die Kosten einer Zug- 
stange nach Fig. 59 belaufen sich bei Neuanschaffung 
auf etwa 80 bis 100 M.*) 

Die Zugstange nach Fig. 59 kann aus Schmied- 
eisen oder Gußeisen hergestellt werden, gewöhnlich 
wählt man für die kleineren Stangen bis etwa 50 bis 
60 mm Schmiedeisen, für die stärkeren — von 70 bis 
300 mm — Gußeisen. Am einen Ende kann die 
Stange offen bleiben, das andere Ende muß dann al- 
lerdings einen Boden erhalten mit einem abgesetzten 
Eisenzapfen für den Haken des Ziehbankwagens. 
Die Kosten einer Zugstange nach Fig. 59 belaufen sich 
auf etwa 60 bis 75 M., wenn die Zugstange aus Guß- 
eisen, abgedreht und mit einem abgesetzten F.sen- 
zapfen versehen ist. 

Die Länge der Zugstange wählt man in der Rege! 

- 1200 bis 1500 mm ohne abgesetzten Eisenzaplen. 

Beim Ziehen des Zylinders oder Rohres wandert 
die Zugstange mit durch den Zug und muß nach dem 
Durchzug aufgefangen und von neuem wieder einge- 
führt werden. Bei kleineren Zugstangen, wo das Ge- 
wicht nicht sehr groß ist, kann die Zugstange vom 
Arbeiter aufgefangen werden, bei größeren ist eine 
mechanische Vorrichtung erforderlich, um das Ar- 
beiten an der Ziehbank zu erleichtern. In der Regel 





*) Friedenspreis. 


wird eine Aufhängevorrichtung mit Laufkatze oder 
Flaschenzug mit Greifzange angewendet. Nach Durch- 
zug der größeren Zugstangen wird die Greifzange an 
die Zugstange angesetzt und an den Zug herumge- 
schwenkt, und der Arbeitsgang wiederholt sich. Na- 
türlich können bei einmaligem Durchzug so viele auf 
eine bestimmte Länge abgepaßte Rohre ge- 
zogen werden, als die Zugstange lang ist. 


Das Vorprägen. 
An das Ziehen schließt sich das Vor- 


prägen mittels eines 
Vorprägwerkzeuges, 
bestehend aus Stem- 
pel und Zug. Die Ver- 
jüngung der Flasche 
nach Fig. 57 kann na- 
türlich nicht auf ein- 
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Fig. 59. Fig. 60. u 
Zugstange Ziehzug zu Fig. 58. mal, also in einem Ar- 
zu Fig. 58. beitsgang erfolgen, 


sondern nur in zwei 
oder noch mehr Gängen. Selbstverständlich wird 
man immer versuchen, mit so wenig wie möglich 
Ziehstufen auszukommen. 

Nach Fig. 57 handelt es sich darum, den Durch- 
messer der Flasche bzw. des Rohres (von 80 mm 
äußerer Weite) auf einen bedeutend kleineren Durch- 
messer zu bringen. Als Vorstufe wird in diesem 
Falle mittels eines Vorprägwerkzeuges ein Gang ein- 
geschaltet. Fig. 61 zeigt den Vorprägzug. Der Stempel 
ist in gleicher Weise ausgebildet. Der Vorprägzug ist 
aus Gußeisen gefertigt, hat eine Aufspannflansche und 
ist innen mit einer Weichmetallegierung ausgegossen. 
Der Stempel besteht aus Stahl und hat eingefräste 
Nuten. j 

Bei der Herstellung des Vorprägzuges wird zu- 
erst der Stempel angefertigt und nach diesem erst der 
Zug; man braucht dann nur den Stempel in den Vor- 
prägzug genau in die Mitte einzuspannen, den freien 
Raum mit Weichmetall auszugießen und nach dem Er- 
kalten die scharfen Ecken etwas nachzuschaben. Die 
Einführungskante wird stark abgerundet. 

Beim Aufspannen des Werkzeuges auf den Tisch 
der Presse ist naturgemäß darauf Rücksicht zu neh- 
men, daß die feinen Verzahnungen von Stempel und 
Zug genau ineinander passen; ebenso muß der Stem- 
pel einen Anschlag erhalten, damit er nicht zu tief 
in den Zug eindringt. 

Am vorteilhaftesten eignen sich Friktions- 
pressen zu derartigen Arbeiten, doch sind Kur- 
belpressen unter gewissen Umständen ebenfalls 
zu verwenden. 

Das Vorprägwerkzeug ist mit Verzahnung ver- 
sehen, um das Material in gleichmäßige Falten zu le- 
gen; ohne diese Verzahnung würde das Material sich 
ungleichmäßig übereinanderlegen, Quetschfalten und 
somit Ausschuß ergeben, Fig. 61 zeigt den Vorpräg- 
zug mit der Verzahnung. 


Das Fertigprägen. 


An das Vorprägen schließt sich das Fertigprägen 
mittels des Prägwerkzeuges Fig. 62. Dieses Werkzeug 
besteht aus einem Stempel von der Form der Flasche 
mit einer Aufspannflansche und dem Prägkopf mit 
Einspannzapfen. Das vorgeprägte Rohr wird auf den 
Stempel gesteckt, und der Prägkopi formt dann beim 
Niedergehen der Presse die Flasche. 


Für diese Arbeit eignen sich sowohl Reib- als 
auch Kurbelpressen; allerdings sind für derartige Ar- 
beiten schon Drucke von etwa 109000 kg nötig. Die 
Verwendung der Kurbelpresse bietet den Vorteil, daß 
man die Tiefenlage genau einstellen und dadurch die 
Ware, unabhängig von der Aufmerksamkeit des Ar- 
beiters, auf eine hohe Genauigkeitsstufe hinauf- 
schrauben kann. 

Das Werkzeug ist mit einem Luftloch versehen, 
damit beim Niedergehen die komprimierte Luft ent- 
weichen kann. 

Die Herstellung solcher Formwerkzeuge ist 
schwierig und teuer. Es kostet eine Form von etwa 
80 mm Durchmesser 275 bis 400 M.*), je nachdem, ob 
sie gehärtet und geschliffen oder nur gedreht ver- 
langt wird. 

Der verjüngte Durchmesser der Flasche enthält 
natürlich dieselbe Menge Stoff wie der weiteste Teil 
der Flasche. Es ist deshalb wichtig, die Stärke von 
vornherein genau festzulegen, damit das Werkzeug 
richtig ausfällt. 

Bezeichnet: 


w die bekannte Wandstärke der Flasche nach 
Fig. 57; 
D den größten und d den kleinsten Durchmesser 
der Flasche oben am Halse, und 
x die unbekannte Wandstärke nach der Bear- 
beitung, so muß die Beziehung bestehen: 
Da: w=d:r:x. 
Daraus folgt: 
x= D-x:w Sen D:w 
d- x n H 
. Für den Wert x ist dann der Spielraum zwischen 
Stempel und Form zu bemessen. Natürlich muß die- 
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Fig. 61. Fig. 62. 
Vorprägwerkzeug. Fertig-Präg- 
; werkzeug. 


ser Wert für möglichst viele Durchmesser berechnet 
werden, die zwischen dem größten und kleinsten 
Durchmesser liegen. - 





*) In Friedenszeiten. 


Um dem Halse der Flasche eine größere Haltbar- 
keit zu geben, kann man noch einen in sich geschlos- 
senen Blechring aufziehen, der U-Form hat. Außer- 
dem kann man die Kanten auch noch etwas umiegen, 
so daß der Blechring allseitig gut anliegt. 

Der Boden der Flasche besteht aus einem ge- 
zogenen „Deckel” und kann lose oder fest und dicht 

mit der Flasche ver- 
bunden werden. 

Die Werkzeu- 
ge sind bei den sämt- 
lichen Arbeitsgängen 
zuerwärmen, da 
bei kalten Formen die 

2 Stoffe sich nicht mit- 
einander verbinden 

würden. 
Imprägnieren 
und Lackieren. 

Nach der Pres- 
sung wird die Flasche 
imprägniert und lak- 
kiert. Der Lack wird 
in einem Ofen ge- 
trocknet, dessen Tem- 
peratur normal etwa 
100 bis 150° beträgt, 
der aber auch auf 300” 
gehalten werden kann. 
— Die so behandelte 
Flasche ‘ist hart und 

widerstandsfähig, ja, 

man kann die Flasche 
so hart machen, daß 
sie zerbricht wie Glas. 
Die Härte des Mate- 
rials wird durch das 
Imprägnieren und 
Trocknen in der Hitze 
erreicht. 

Die Herstellung derartiger gepreßter Formen er- 
fordert natürlich Erfahrung und Sachkenntnis. 


II. Pappkappen. 

Wesentlich einfacher gestaltet sich die Herstel- 
lung der gezogenen Kappe nach Fig. 63, Skz. 1. Diese 
erfolgt in einem Arbeitsgang mittels des Ziehwerk- 
zeuges Fig. 63, Skz. 2 und 3. 

Das Ziehwerkzeug. 

Das Ziehwerkzeug besteht aus dem Zug und dem 

Stempel. Der eigentliche Zug c, Fig. 63, Skz. 2, ist 





Fig. 63. Skz. 1: Gezogene Kappe 
aus Pappe; Skz. 2 und 3: Zieh- 
werkzeug zu Skizze 1. 
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aus Stahl, gehärtet und geschliffen und in einen Guß- 
mantel d mit Flansche eingesetzt. 

Auf dem Pressentisch wird der Gußmantel 
durch Spanneisen an der Flansche festgehalten. 
Der Zug hat einen Ansatz c, damit beim Hochgehen 
des Stempels h der Zug nicht aus dem Gußmantel her- 
ausgezogen werden kann. Im Zug c sitzt die Matrize 
e mit dem Ansatz f. Die Faltenplatte g ist auf den 
Gußmantel d geschraubt und hat eine Aussparung 
für die Einführung des Materials zum Ziehen der 
Kappe. Der Stempel h enthält eine Bohrung k, die 
genau auf den Ansatz f paßt, und eine seitliche Durch- 
bohrung m in der Verlängerung der Bohrung 1. Der 
Stempel h kann mit der Schnittplatte i in einem 
Stück gedreht, oder aber die Schnittplatte i kann ein- 
gesetzt werden; in diesem Falle muß allerdings das 


untere Teil des Stempels abnehmbar sein. 


Der Ziehvorgang. 


Eine runde Platte von einem Durchmesser, der 
auf Grund der Abmessungen der Kappe ermittelt 
wurde, wird in die Faltenplatte g, Fig. 63, Skz. 2, ge- 
schoben. Dann wird der Stempel h durch die Presse 
niedergeführt und trifft auf die Platte. Er zieht sie jetzt 
allmählich in den Zug c hinein, das Material legt sich 
rings um den Stempel, und beim Weiterziehen schnei- 
det die Schnittkante i an der schrägen Kante des Zu- 
ges c das überschüssige Material ab. Dadurch erhält 
die Kappe nach Fig. 63, Skz. 1, gleichzeitig einen 
gleichmäßig hohen und geraden Rand. Beim Auftreffen 
des Stempels h auf die Matrize e wird übrigens auch 
das Loch in die Kappe gestanzt (vgl. Fig. 63, Skz. 1) — 
durch Ansatz f und Bohrung k. Das ausgestanzte Ma- 
terial schiebt sich in der Bohrung | zusammen und 
kann dann bei m ausgeworfen werden. 

Beim Hochgehen des Stempels wird die fertige 
Kappe vom Stempel mit der Hand abgezogen 
eine neue runde Platte eingeschoben. Dann wieder- 
holt sich der Arbeitsgang. Auch hierbei ist die Form 
anzuwärmen, um ein gutes Stück zu erhalten. 

Die Leistungsfähigkeit einer mit Formen von 
110 mm Durchmesser arbeitenden Friktionspresse 
stellt sich, wenn ein angelernter Arbeiter oder eine 
ebensolche Arbeiterin die Presse bedient, für 10 Stun- 
den auf etwa 300 bis 500 Stück. 

Die Kosten einer solchen Form, die Form ge 
härtet und geschliffen angenommen, bewegen sic 
zwischen 180 und 270 M.*) Ing. W. G. 


*) Friedenspreis. 





Technische Notiz. 


Zwei neue Hartlötmittel. 


1. Reine Borsäure und Soda werden im Ver- 
hältnis 3:1 gemischt, mit Wasser angesetzt und 
gekocht. Durch das Kochen wird die Kohlen- 
säure aus der. Soda ausgetrieben und es bildet 
sich ein borsaures Natronsalz, dessen Lö- 
sung, ein durchsichtiger, farbloser, stark klebender 
Sirup, sich nicht nur zum Hartlöten eignet, sondern 
auch reinigend besser als einfacher Borax wirkt. 


Der Lötsirup haftet fest auf den bestrichenen 
ern und läßt das aufgestreute Lot nicht „weg 
aufen“. 


2. Drei Teile gepulverten, zehnfach gewässerten 
Borax mischt man mit einem Teil Borsäure und setzt 
das Gemisch mäßiger Wärme aus. Es bildet sich ein 
Sirup, der als Borsäurewasserglas anzuspre- 
chen ist und nach der „Techn, Eisenb.-Z." gleichfalls 
gute Hartlötungen ergibt. 


Deutfde Technik, gedente deiner Tapferen Dur Zeichnen von Kriensanleihel 
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© Verschließmaschine für kantige und unrunde Dosen. 
Mit Abbildungen, Fig. 64 und 65, 


Zusammenfassung: Bildlich dargestellt und beschrieben 
ist eine Büchsen-Verschließmaschine mit Falz- und Andrück- 
rollen, bei der die Rollen an als Hebel oder Support ausge- 
bildeten Trägern sitzen, die ihrerseits wieder an schwing- 
baren Armen gelagert sind. Die Maschine soll sich insbeson- 
dere für kantige und 
unrunde Büchsen eignen. - 

Die in Fig. 64 
schematisch wieder- 

gegebene, Her- ` 
mann Böttcher 
in Mölln, Lauenburg, 
unter Nr. 295 593 pa- 
tentierte Maschine, 
eine sog, Anroll- 
Falzmaschine, 
dient zum Verschlie- 
Ben von kantigen 
und unrunden Dosen. 


Einrichtung. 


Der Hohlständer 
a ist mit Armen b 
zur Aufnahme einer 
Welle c versehen. 
An letzterer (c) ist 
der mit einer Nut 
ausgestattete Falz- 
kopf d befestigt, ge- 
gen dessen Kern die 
Büchse mit dem ein- 
gelegten Boden von 
einem Gegenteller, 
der durch Fußtritt 

gehoben werden 
kann, angedrückt 

wird. In der Nut des 
Falzkopfes d liegen 
Führungsrollen e e,, 
die bei der Umdre- 
hung des Kopfes in 
der Nut gleiten. Die 
Rollen e e, sind an 
den Armen ff, be- 
festigt, die, mit den Bolzen i i, fest verbunden, in den 
Armen g g, am Gestell a drehbar gelagert sind. Zur 
genauen Einstellung in der Höhe sind die Bolzen i i, 
mit Muttern versehen. 

An dem vorderen Teil jedes Traghebels f f, ist ein 
Bolzen | bzw. l, angeordnet, an dem ein Falz- und An- 


drückhebel k bzw. k, drehbar befestigt ist. Die Hebel 








Fig. 64, Hauptteile der Verschließmaschine (Anroll-Falzmaschine) 
Bauart Böttcher. 





Fig. 65. Verschließmaschine Bauart Böttcher mit maschinell 
beweglicher Andrückvorrichtung. 


k k, tragen Rollen m m, zum Falzen und Dichtver- 
schließen der eingestellten Büchsen. Das Andrücken 
der Rollen erfolgt durch den an der drehbaren Scheibe 
r befestigten Handhebel s. Mittels der Gestänge t t, 


‚steht die Scheibe r mit den Hebeln k k, in Verbindung. 


Die exzentrische La- 
gerung der Zapfen 
Il, und die Möglich- 
keit, 7 Seine 
SF erstellen, erlau- 
H N ba genaues Ein- 
RER) stellen und damit 
EN OA AF AO) den Ausgleich bei 
a ‚ Abnutzung der Rol- 
len und Führungs- 


















Je nach der 
Form der Büchse 
machen bei Drehung 
des Kurvenkopfes d 
die Arme f f, mit 
den darauf lagernden 
Falz- und Andrück- 
hebeln k k, Schwin- 
gungen. Damit der 
Handhebel s durch 

die Schwingungen 
keine Stöße erfährt, 
liegen bei angedrück- 
ten Rollen die Ach- 
‚, sen der Bolzen o o, 
in der Achsenver- 
längerung von i i, 


Arbeitsweise. 


Nach Feststellen 
der zu verschließen- 
den Büchse zwischen 


Kurvenkopf und Ge- 


genteller wird die 
Maschine in Gang 
gesetzt. Wird dann 


der Handhebel s an- 
gezogen, so wird 
durch die Zugstange t auch der Hebelarm k angezogen 
und drückt die Rolle m an zum Falzen. Bewegt man 
jetzt den Handhebel nach der entgegengesetzten Rich- 
tung, so wird nach Abheben der Rolle m die Andrück- 
rolle m, durch Druckstange t, und Hebel k, zum Ab- 
dichten des vorher gebildeten Falzes an die Büchse 


gedrückt. 


Nach Zurücknehmen des Handhebels in die Mittel- 
lage wird die Büchse aus der zur Ruhe gesetzten Ma- 
schine genommen und eine neue Büchse zum Anfalzen 
des Bodens eingesetzt. 


Das Neue. 


Das Neue an dieser Maschine besteht darin, daß 
die von Hand oder maschinell in einer zur Schwin- 
gungsebene der Hebel, die die Rollen tragen, par- 
allelen Ebene beweglichen Vordrückhebel mittelbar 
oder unmittelbar mit Bolzen in Verbindung stehen, die 
an den, den Arbeits- oder Führungsrollen gegenüber- 
liegenden Hebelenden sitzen. — Die Vordrückhebel 
bewirken das Andrücken der Arbeitsrollen. — Die 
verlängerten Bolzenachsen fallen also beim Andrücken 
der Arbeitsrollen gegen die Büchse mit den Drehachsen 
der Arme, die die Führungs- oder Arbeitsrolien tragen, 
vollständig oder wenigstens nahezu vollständig zusam- 
men. Infolge dieser Anordnung werden die durch 
Drehen der kantigen oder unrunden Büchsen auf die 
Arbeitsrollen ausgeübten Stöße und Schwingungen 
aufgehoben. Die Hebel können also im Vergleich zu 
denen der älteren Maschinen leichter gehalten und da- 
mit pja Gewicht der schwingenden Massen vermindert 
werden. 
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& Unstimmigkeiten in der praktischen 


Von Ingenieur A. Lambrette. Mit Abbildungen, Fig. 66 bis 68. 
(Schluß eus Heft 11/12.) 


Pleuelstangenköpfe. Kreuzkopfzapfen. 

Bei vielen einfach wirkenden Maschinen (Moto- 
ren, Pumpen, Kompressoren usw.) werden die Pleuel- 
köpfe oft gleich denen für gleichgroße doppeltwir- 
kende Maschinen ausgeführt. Tatsächlich darf man 
sie viel leichter machen. 

Die Kreuzkopfzapfen weisen demgegenüber oft 
zu hohe Drücke auf; es würde kaum Schwierigkeiten 
verursachen, diese Zapfen ein wenig größer zu 
halten. 

= Ventilatoren. 

Ganz besonders oft sind aber die Ventilator- 
anlagen unrichtig ausgeführt, wenn sie nicht von 
Spezialisten herrührten. Viele nehmen gar keine 
Rücksicht auf die große Geschwindigkeit und den 
kleinen statischen Druck in der Ventilatorleitung; 
sie richten die letztere ganz wie eine Dampf- oder 
Wasserleitung ein, d. h. versehen sie mit rechtwink- 
ligenL-, +- oder T-Stücken, oder machen die Lei- 
tung gar weiter oder enger als den Anschlußstutzen 
am Ventilator. So konnte ich feststellen, daß in 
einer großen Maschinenfabrik, die deren Leiter als 
„modern ausgebaut" ansehen, die Schmiedefeuer 
von einem weiten Sammler gespeist wurden. Tat- 
sächlich hat dieses Verfahren keinen anderen Er- 
folg, als ungeheuere Druckverluste und eine bedeu- 
tende Kraftverschwendung. Weiter. benutzte ein 
Gerbereimaschinenfabrikant Zentrifugal-Ventilato- 
ren, um die Gerbfässer zu kühlen; der Leitungs- 
durchmesser war drei- bis viermal kleiner als der 
des Ventilatoranschlusses' Ohne Anschaffungs- 
kosten und Kraftbedarf zu vergrößern, hätte er ein 


kleines, der lichten Weite der Leitung entsprechendes: 


Rootgebläse verwenden und damit eine viel stärkere 
Kühlung erreichen können. 


Sonder-Vorkehrungen una -Formen. 


Will man ‘über eine stärkere Rumpfnaht dicht 
schließen, so ist das Ende des Andrückrollenhebels 
federnd zu halten. Liegende Maschinen werden vor- 
teilhaft zweiseitig hergestellt, wie das Fig. 65, Skz. 1, 
zeigt. 

j Durch Zahnräder werden von der Welle c aus die 
Kurvenscheiben y y, in Drehung versetzt, welche Be- 
wegung durch die Hebel s r, s, r, auf die Verbindungs- 
stangen t t, und Hebel k k, der Falz- und Andrück- 
rollen cinwirkt. 

Fig. 65, Skz. 2, zeigt eine Maschine mit maschi- 
nell bewegter Falz- und Andrückvorrichtung in senk- 
rechter Bauart. Eine Erklärung dazu erübrigt sich. 


Der wirtschaftliche Wert. 


Der wirtschaftliche Wert der Neuheit liegt darin, 
daß durch Verwendung von kantigen bzw. unrunden 
Dosen und Büchsen statt der zylindrischen an Raum 


in der Kiste und auch auf dem Lagerregal gespart 
wird.”) 


*) So z. B. erspart die Sechskantform für rechteckige 
Kisten mit Seitendosen bis zu % des für runde Dosen 
erforderlichen Raumes, auch wird die Sicherheit der Ver- 
packung selbst größer. Der Mehrbedarf an Hüllmaterial 
für die Rumpfwand wird durch Abrundung der Ecken und 
die Ersparnis an Bodenmaterial ausgeglichen. H. B. 


Ausführung von Maschinenelementen. 


In Trockenanlagen sieht man oft Schrauben- 
ventilatoren, welche die Luft durch Rohre, Kanäle 
oder Kamine verdrängen, deren Querschnitte kleiner 
sind als der Nutzquerschnitt des Gebläses. Es 
sei hier betont, daß man mit den Zentrifugal- oder 
Schraubenventilatoren keine größere Luftgeschwin- 
digkeit erzielen kann, als die der Luft im Ventilator- 
rad. Im Gegenteil wird die Geschwindigkeit in den 
Leitungen durch die Druckverluste noch vermindert. 

Um einen hohen Wirkungsgrad zu erreichen, 
muß die Druckleitung am Anfang so weit sein wie 
der Ventilatoranschluß und darf sich dann erst all- 
mählich erweitern. Die Erweiterung des Quer- 
schnittes soll in Verbindung mit den Abzweigungen 
geschehen; letztere müssen so gestaltet sein, daß 
die Richtungsänderung des Luftstromes allmählich 
erfolgt. Die Saugleitungen sind den Druckleitungen 
gleich zu gestalten, nur ist die Stromrichtung umge- 
kehrt. Saugventilatoren dürfen nicht unmittelbar ins 
Freie blasen, sondern nur durch ein sich konisch er- 
weiterndes Rohr, damit die Luftgeschwindigkeit ab- 
nimmt und durch Wirbelbildung keinen Widerstand 
schafft. Druckventilatoren sollten ebenfalls nie un- 
mittelbar aus dem Freien saugen, sondern wären 
mit einem ‘ähnlichen konischen Rohrstück zu ver- 
sehen. 

Die Zentrifugal-Ventilatoren in Spinnereien 
weisen oftmals folgende Uebelstände auf: 

1. Der erste Teil der Flügel ist radial gerichtet, 
was eine plötzliche Richtungsänderung der eintre- 
tenden Luft hervorbringt; es entstehen Stöße und Ge- 
räusch. 

2. Der erste Teil der Flügel ist nach vorn ge- 
richtet (vgl. Abb., Fig. 66), damit erfolgt die Rich- 
tungsänderung noch plötzlicher; außerdem entsteht 


ein Rückstoß, welcher die Zentrifugalwirkung ver- 
mindert”). 

3. Der letzte Teil der Flügel ist nach hinten ge- 
richtet, was zwecklos ist, den Wirkungsgrad ver- 
mindert und eine größere Umfangsgeschwindigkeit 
und daher auch eine größere Drehzahl erzwingt. Je- 
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der weiß, daß die hohe Drehzahl des Ventilators 


dem Konstrukteur die größte Sorge macht. 
4. Es sind zu wenig Flügel vorhanden, die Folge 
sind Wirbelwirkungen zwischen den Flügeln. 





Gußteile 


hydraulischer Pressen. 


Fig. 66 


. Fig. 67. 
Ventilatorschema. 


5, Der gesamte Durchgangsquerschnitt zwischen 
den Flügeln ist größer als der Eintrittsquerschnitt, 
was eine Geschwindigkeitsabnahme und daher einen 
Kraftverlust verursacht. (Dieser Fehler ist oft der zu 
großen Flügelbreite zuzuschreiben.) 

6. Der Durchgangsquerschnitt erweitert sich 
nach außen bedeutend; es tritt eine Geschwindig- 
keitsabnahme ein. Um diesen Mangel zu vermei- 
den, macht man die Flügel nicht zu hoch, oder ver- 
ringert die Breite nach außen. 

7. Der Ventilator hat keinen Verteiler; die Luft 
wird dann stoßweise ausgeblasen. 

Als Beispiele guter Ventilatorkonstruktionen 
möchte ich diejenigen Bauart Ser, Rateau, 
Hohenzollern und Davidson hier nennen. 
Eine richtige Theorie der Zentrifugalventilatoren 
findet man im Werk: „Die Gebläse” von v. Jhering. 

Trockenanlagen. 

In Trockenanlagen sieht man die sonderbarsten 
Fehler, und ihrer wegen hört mandie merkwürdigsten 
Theorien. Hier einige Beispiele: 

1. Viele behaupten, es sei vorteilhaft, mit nie- 
drigen Temperaturen zu trocknen, andere verlangen 
hohe Temperaturen. 

2. Wieder andere behaupten, es sei vorteilhaft, 
ein großes Luftquantum zu verwenden, andere ver- 
langen wenig Luft. 

3. Es gibt noch immer Leute, die glauben, die 
feuchte Luft müßte, weil sie schwerer ist, stets 
unten austreten. 

4. Einige wollen bei Temperaturen unter dem 
Siedepunkte und beim Atmosphärendruck die kreis- 
läufige, geschlossene Bewegung anwenden —., 

Ich möchte hier nicht die ganze Theorie der 
Trockenanlagen klarlegen, aber daran sei erinnert, 


1. daß man den höchsten Wirkungsgrad mit ° 


a) der jeweilig geeigneten höchsten Austritts- 
temperatur, 


*) Dieser Fehler ist in der Praxis sehr selten, weil er 
sich durch die Abnahme der Leistung anzeigt. Er wurde aber 
von L. Vigreux in seinem Werk: „Art de I’Ingenieur, 
Physique Industrielle” theoretisch begangen und durch eine 
irrtümliche Berechnung bestätigt. 


b) einer (wieder dem Material angepaßten!) 
Eintrittstemperatur gleich der Austritts- 
temperatur, und der 


c) kleinsten Luftmenge 
erreicht; 


. daß der geschlossene Kreislauf nur in zwei Fäl- 
len möglich ist, und zwar: 

a) wenn die austretende Luft gekühlt und 
dann wieder erwärmt wird (z. B. die Ben- 
zin-Rückgewinnungsanlagen der Spread- 
ing-Maschinen in der Gummiindustrie); und 

b) wenn das Trocknen ohne Luft geschieht, 

h, wenn das Trockengut über den 
Siedepunkt der zu verdampfenden Flüs- 
sigkeit erwärmt oder die Verdampfung 
durch Vakuum unterstützt wird. 


Hydraulische Pressen. 


Oben wurde schon darauf hingewiesen, daß 
man für Pressensäulen irrtümlich quadratische, also 
Flachgewinde benutzt. Dieser Fehler ist nicht der 
einzige, den man im Bau von hydraulischen Pressen 
bemerken kann. Es gibt Konstrukteure, die die 
Preßtöpfe für hohen Druck wie dünnwandige Ge- 
fäße berechnen. Ist der Preßtopf mit dem Unter- 
teil der Presse in einem Stück gegossen, so denken 
viele nicht daran, daß das Biegungsmoment auf den 
Preßtopf wirkt und in dessen Wandung eine Span- 
nung hervorruft, die sich mit der durch den inneren 
Druck entstehenden addiert. Oft benutzt man auch 
Querschnitte nach Fig. 67, Skz. 1 u. 2, ohne zu be- 
denken, daß die Schwerpunkte dieser Querschnitts- 
elemente nicht alle auf derselben Achse liegen, also 
für sich zu berechnen sind, d. h., daß die bezüglichen 
Widerstandsmomente auf ihre entsprechenden 
Achsen bezogen werden müssen. 

Mir ist ein Pressenfabrikant bekannt, der die 
Säulen der viersäuligen Pressen für 14 der gesamten 
Kraft berechnet, die Preßtöpfe da- 
gegen berechnet er unter der Voraus- 
setzung, daß die Kraft auf die vieı 
Säulen gleich verteilt ist! In der Pra- 
xis hat dieser Fehler naturgemäß noch 
andere Folgen, als eine bloße Mate- 
rialverschwendung, Sobald ein Ueber- 
druck auftritt, ist ein Bruch des Preß- 
topfes oder der Preßtöpfe unvermeid- 
lich. Bei einer richtigen Konstruktion 
werden nur die Säulenmuttern zer- 
brochen, was kein großer Schaden ist; 
außerdem begünstigt die größere Ela- 





AR, A > ; Sch i 
stizität der Säule die Kraftverteilung. pie r En on 


Für hohe Wasserdrücke be- Sicherheits-Ven- 


“nutzen einige Industrielle das Sicher- tiles mit Platt- 


heitsventil Fig. 68. Dieses bietet federbelastung. 


jedoch keinen Vorteil gegenüber dem gewöhnlichen 
System, sondern weist im Gegenteil noch folgende 
Nachteile auf: 

1. Die erforderliche Belastung ist größer, weil 
sie den Druck auf dem Querschnitt D ausgleichen 
muß. 

2. Der Unterschied zwischen D und d muß ver- 
hältnismäßig groß sein, damit der Ventilsitz durch 
den Schlag des schwer belasteten Ventils nicht be- 
schädigt wird. - 
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3. Aus 2. folgt ein großer Unterschied zwischen 
dem Druck, der das Ventil hebt, und dem, der es 
schließen läßt; wenn der erste Druck =P ist, ist 
. A2 
Poe ; das Arbeiten des Apparates 
ist deshalb mit einem Kraftverlust verbunden und 
kann betriebstörend sein. 
| 4. Die Ventilstange benötigt eine Manschette 
oder eine Stopfbüchse, was die Empfindlichkeit des 
Apparates beeinträchtigt und ihn unsicher macht. 


5. Das Ventil kostet wesentlich mehr als ein 
gewöhnliches Sicherheitsventil! 

Zum Schluß noch ein Unikum: 

In seinem Katalog behauptet ein Pressenfabri- 
kant, daß die Anwendung von hydraulischen 
Akkumulatoren Betriebskraft sparen läßt! 


der zweite = 


Der wagrechte Regulator mit unabhängigen Pendeln. 


Aus dem Gebiet des Dampfmaschinen- und Mo- 
torenbaues sei nur der wagrechte Regulator mit 
unabhängigen Pendeln als hierher gehörig heraus- 
gegriffen. Wenn ein Pendel nach unten gerichtet 
ist, unterstützt sein Gewicht die Zentrifugalkraft; 
wenn beide Pendel wagrecht gerichtet sind, hat ihr 
Gewicht keinen Einfluß. So findet bei jeder halben 
Umdrehung eine Zunahme und eine Abnahme der Re- 
gulatorwirkung statt, Je kleiner die Drehzahl ist, desto 


größer wird diese Veränderung, die auch die Empfind- 


lichkeit wesentlich vermindert; demgemäß muß jene 
Bauart als ein grober Fehler angesehen werden. 


Der zwangläufige Vorschub an der Werkzeug- 
maschine. 

Die rücksichtslose Anwendung von zwang- 
läufigen Vorschubantrieben an Werkzeugmaschinen 
ist ebenfalls zu tadeln. 
Fräsmaschinen, deren Vorschub vom Hauptantrieb 


© Sodaersatz und 


Der „Magdeburger Vereinfür Dampf- 
kesselbetrieb‘ ließ uns kürzlich die Nr. 6 sei- 
ner „Mitteilungen‘ zugehen, die hochinteressante An- 
gaben über Sodaersatz enthält. Zunächst sucht sie 
Klarheit in der 

Benennung der Sodasorten 
zu schaffen, indem sie schreibt: 

„Die Mehrzahl der Wasserreiniger arbeitet nach 
dem Kalk-Soda-Verfahren, bei dem dem Wasser Kalk 
und Soda oder, je nach der Zusammensetzung des 
Wassers, Kalk und Aetznatron oder Aetznatron und 
Soda zugesetzt werden. 

Kalzinierte und krystallisierte Soda. 


Als Soda wird zweckmäßig kalzinierte (getrock- 
nete) Soda, auch Ammoniak- und Solvay-Soda 
genannt, verwendet, die in frischem Zustand 98 v. H. 
kohlensaures Natron enthält, beim Lagern an der Luft 
aber Wasser aufnimmt, so daß man sie praktisch als 
O0prozentig annimmt. 

Weiter ist im Handel kristallisierte (Kri- 
stall- Wasch-) Soda erhältlich, die aber nur einen 
Gehalt von rund 35v.H. kohlensauren Natrons besitzt. 
Diese verliert beim Liegen an der Luft einen Teil ihres 
Wassergehaltes (verwittert), so daß der Gehalt an 
kohlensaurem Natron auf 40 bis 50 v. H. steigt. In 
den (allerdings seltenen) Fällen, in denen statt kalzi- 


Man findet z. B. senkrechte . 


aus durch Zahnräder und Wellen hervorgerufen 
wird, und deren Spindel mit dem Hauptantrieb durch 
einen Riemen verbunden ist. Gleitet dieser Rie- 
men und fällt er ab, steht der Fräser still, hört aber 
jetzt der Vorschub nicht auf, so sind Brüche unver- 
meidlich. 

Vorsicht bei nachträglichen Aenderungen! 

Zum Schluß sei noch darauf aufmerksam 
gemacht, daß man, um keine noch größeren Fehler 
zu begehen, oft von einer verspäteten oder unvoll- 
kommenen Verbesserung absehen muß. Ein Bei- 
spiel dafür gibt uns die unterirdische Bahn „Nord- 
Sud” in Paris. Ursprünglich wollte die Verwaltung 
dieser Bahn 600 Volt-Gleichstrom verwenden, der 
durch eine dritte Schiene geleitet werden sollte. 
Die dritte Schiene nebst Zubehör, sowie die 600- 
Volt-Motoren waren bestellt, als man zur Ueber- 
zeugung kam, daß eine höhere Spannung vorteilhaf- 
ter sein würde. Man half sich jetzt durch Erfindung 
eines sonderbaren Systems. Man behielt die dritte 
Schiene und die Motoren bei, brachte aber oben 
noch einen Draht an, um die Motoren des ersten 
Wagens mittels Bügels mit 1200 Volt-Strom spei- 
sen zu können. Die dritte Schiene verbindet die 
beiden in Serie geschalteten Mptorgruppen. Die 
betr. Konstrukteure behaupten, das neue System 
vereinige die Vorteile einer 600 Volt-Anlage mit 
denen einer für 1200 Volt! Tatsächlich vereint das 
Verfahren die Nachteile des oberen Drahtes mit 
denen der dritten Schiene. Man hat gefunden, daß 
diese dritte Schiene, die man „rail d'équilibre" 
taufte, gar keinen Zweck hat; man könnte sie ruhig 
durch einen Draht ersetzen, der die beiden Motor- 
gruppen vereinigt. So hätte man eine stete Gefahr 
beseitigt, wesentliche Stromverluste und selbstver- 
ständlich auch die Abnutzung der dritten Schiene 
und der Kontaktschuhe vermieden. 


Wasserreinigung. 


nierter Soda kristallisierte Soda erhältlich ist, muß 
man nehmen: statt bisher 100 Teile kalzinierter Soda 
jetzt 260 Teile frischer kristallisierter Soda oder 225 
Teile kristallisierter Soda, mäßig verwittert, oder 150 
Teile kristallisierter Soda, stark verwittert. 


Kaustische Soda (Aetznatron). 


Gänzlich verschieden in ihrer Zusammensetzung 
und damit auch in ihrer Wirkung ist von obigen Soda- 
sorten die sog. kaustische Soda {auch Trommelsoda, 
Laugenstein, Seifenstein genannt), die besser als 
Aetznatron bezeichnet wird und deren Lösung in 
Wasser Natronlauge heißt. Von diesem Aetz- 
natron kommen sehr verschiedenwertige Sorten in 
den Handel. In Deutschland wird nach Soda-Wertig- 
keiten gehandelt, und zwar bezeichnet man ein Aetz- 
natron von 100 v. H. wirksamem- Aetznatrongehalt als 
132grädig (auch 132prozentig). 

Der Gehalt an wirksamem Aetznatron der übli- 
chen Handelssorten ist aus nachstehender Gegen- 
überstellung ersichtlich: 
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Beim Lagern an der Luft büßen sämtliche Sorten 
an ihrer Wirksamkeit ein, weshalb sie in verschlos- 
senen Gefäßen aufbewahrt und vor Luft und Feuch- 
tigkeit möglichst geschützt werden sollen. Während 
man Trommelsoda (also die hochwertigen Sorten) im 
angebrochenen Zustande als rund 90prozentig für Was- 
serreinigungszwecke in Rechnung stellen kann, tut 
man gut, sich bei den niederen: Sorten vom Händler 
die Grädigkeit angeben zu lassen. 

Auch die Natronlauge — die Lösung von 
Aetznatron in Wasser — kommt in verschiedener 
Stärke in den Handel. Sie wird entweder nach Pro- 
zentgehalt Aetznatron, meist aber nach Grad 
Baumé ("Be) gehandelt. Das Verhältnis zwischen 
Baume&-Graden und Prozentgehalt an Aetznatron ist 

















für die üblichen Handelssorten folgendes: 
Be „Atznalron ` oe ' o  Atznatron "Be | o Atznatron 
zu 49 V Y 30 24 
45 46 40 39 25 19 
46 i 43 35 | 29 2) 14 
dé 40 i ! 


Der Gehalt der Lauge läßt sich leicht mit einer Senk- 
spindel (Aräometer) nachprüfen. 

Daneben kommen noch sog. Abfallaugen in 
den Handel, die aber für Wasserreinigungszwecke nur 
brauchbar sind, wenn sie keine den Kesseln schädliche 
Bestandteile enthalten. 


Ersatzmittel. 


Von einem guten Ersatzmittel verlangt man, daß 
es denselbenZweck erfülle wie das zu ersetzende Mit- 
tel, ohne daß unerwünschte oder gar schädliche Ne- 
benerscheinungen auftreten. Nun benutzt man aber 
für einen bestimmten Zweck meist nur eine bestimmte 
Eigenschaft des betr. Stoffes. Wird also ein Mittel für 
verschiedene Zwecke verwendet, so kann sein Ersatz 
für den einen Zweck brauchbar, für den anderen aber 
gänzlich unbrauchbar sein. So kommen bei der Ver- 
wendung von Soda für die Glas- und Emailleindustrie 
besonders die leichte Schmelzbarkeit und der Natron- 
gehalt in Betracht, während für Wasserreinigungs- 
zwecke die Eigenschaft der Soda ausschlaggebend ist, 
mit Kalksalzen eine unlösliche Verbindung zu bilden. 
Deshalb ist ein anderes schmelzbares Natronsalz, das 
Sulfat, das mit Kalksalzen eine lösliche Verbindung 
gibt, wohl für gewisse Zwecke in Glas- oder Emaillier- 
werken verwendbar, für die Wasserreinigung aber 
wertlos. Umgekehrt sind Barytsalze für diesen Zweck 
brauchbar, für jenen nicht. 

Es genügt alsonicht,sichschlechthin 
ein „odaersatzmittel” zu beschaffen, 


61 


sondern es ist von Fall zu Fall zu untersuchen, ob das 
Mittel für den gerade vorliegenden Fall an w e n d- 
bar ist.*) 

Aetznatron statt Soda. 

Bei der Kalk-Soda-Reinigung dient ein je nach 
der Zusammensetzung des Wassers mehr oder minder 
großer Teil, häufig die ganze Menge der zugesetzten 
Soda dazu, mit dem durch den Kalksättiger oder als 
Kalkmilch zugeführten Kalk Aetznatron zu bilden. 
Es leuchtet ein, daß man diese Sodamenge und ebenso 
die gleichwertige Kalkmenge sparen kann, wenn man 
von vornherein Aetznatron zugibt. Die Menge des 
zuzusetzenden Aetznatrons richtet sich ebenso wie 
die Verminderung des Soda- oder Kalkzusatzes nach 
der Zusammensetzung des Wassers. Da diese meist 
nicht bekannt ist, auch die Berechnung chemische 
Kenntnisse voraussetzt, so soll im folgenden eine An- 
weisung gegeben werden, wie man die Zusatzänderung 
vornehmen kann, wenn man nur die bisher in einer 
bestimmten Zeit zugesetzten Mengen von Soda und 


Kalk kennt. 
Veränderung der Zusätze. 

Zunächst sind zwei Fälle zu unterscheiden, je 
nachdem, ob die bisher angewandte Sodamenge (a) 
größer oder kleiner ist als das 1,68fache der bisher 
angewandten Kalkmenge (b). 

Die bisher angewandte Menge Soda la) ist: 


größer | kleiner 
als das 1,68fache der bisher angewandten Kalkmenge (b). 
I) a `> 1,68- b. 2) a < 1,68- b. 


Man vermindere die bisherige; Man vermindere die bisherige 

Sodamenge um das 1,68 fache; Kalkmenge um das 0,59fache 

der bisherigen Kalkmenge und der bisherigen Sodamenge und 

setze außerdem statt Kalk das: setze statt Soda das 0,85 fache 

1,43 fache der bisherigen Kalk- der bisherigen Sodamenge an 
menge an Äetznalron zu. Aetznalron zu 


In Formeln ausgedrückt, ergibt sich, wenn a die 
bisherige Sodamenge, b die bisherige Kalkmenge be- 
deutet: | 

Fall 1: a > 1,68. b 


a 


i 


Fall 2: x < 1,88. b 
Nunmehr zuzusetzen: 

Soda: a — 1,68. b |. 
Aetznatron: 1,43 -b | 


Kalk: b— 059. a 
Aetznatron: 0,86 . a 


*) Von 10 im Vereinslaboratorium untersuchten Soda- 
ersatzmitteln, die zur Wasserreinigung dienen sollten, waren 
8 schwefelsaures Natron, also ohne jegliche Wirkung, 1 Mittel 
enthielt in der Hauptsache Chlormagnesium, führte also zur 
Verschlechterung des Speisewassers, und eins war als Ge- 
misch von Barytsalzen von bedingter Tauglichkeit. 


(Schluß folgt.; 


& Vereinfachte Dampfturbinentheorie. 
Von Dipl.-Ing. Rudolf Goetzke. Mit Abbildungen, Fig. 69 bis 72. 


Zusammenfassung: Die Dampfturbinentheorie heruht im 
wesentlichen auf dem Düsenkoeffizienten y und dem Schau- 
telkoeffizienten v, Die Voraussetzung stimmt daher nur dann 
mit der Wirklichkeit überein, wenn diese Koeffizienten richtig 
angenommen sind. Zur Ermittlung von y sind zwar Verfahren 
bekannt, die jedoch recht umständlich sind, während man zur 
Ermittlung von '" überhaupt keine einwandfreien Verfahren 
kennt. 

In der vorliegenden Arbeit wird für 4 ein einfaches Be- 
rechnungsverfahren angegeben, und zur Ermittlung von ein 
neues Verfahren aufgestellt. Der Koeffizient wird zurückge- 


führt auf den Schaufelwinkelkoeffizienten, mit dessen Hilfe 
es auch möglich ist, einfache Gleichungen zur Berechnung der 
Schaufelwinkel anzugeben. 
Mehrere sorgfältig durchgerechnete Beispiele erläutern 
die Theorie, die noch weiter ausgebaut werden kann; doch 
soll zunächst die Kritik der Fachpresse abgewar- 
tet werden. Bei der Entscheidung, welches Turbinensystem 
das beste ist, dürften die vorgeschlagenen Berechnungsverfah- 
ren noch gute Dienste leisten. Zwar ist jede einzelne Firma 
wohl in der Lage, für das von ihr gebaute System, für einen 
bestimmten Typ bezw. eine Maschinengröße die Koeffizienten 


auf Grund. ihrer Erfahrungen genügend genau anzugeben; für 
den allgemeinen Fortschritt des Turbinenbaues ist je- 
doch damit wenig gewonnen, um so weniger, als das Material 
zum größten Teil geheim gehalten wird. 


In der erstaunlich kurzen Zeit von drei Jahr- 
zehnten, also weit schneller als die Gasmaschine, 
hat sich die Dampfturbine zu einer 
kaum geahnten Höhe der Voll- 
endung emporgeschwungen. Zu 
dieser Entwicklung hat vor allem 
auch die wissenschaftliche Arbeit, 
die „Theorie‘, beigetragen, die dem 
Dampfturbinenbau sofort ein siche- 
res Fundament: lieferte und plan- 
lose Versuche verhinderte. 

Bei der Ausdehnung, die der 
Dampfturbinenbau heute schon ge- 
nommen hat, ist es geradezu Pflicht 
jedes Gebildeten, sich über die 
Grundlagen dieses Industriezweiges 
zu unterrichten. Dem steht aller. 
dings im Wege, daß die alte Tur- 
binentheorie einerseits schwer ver- 
ständlich ist, anderseits mit Koeffi- 
zienten arbeitet, deren Ungenauig- 
keit den Wert der Vorausberech- 
nung stark beeinflußt. Gerade aber 
im Dampfturbinenbau muß mit einer weit größeren 
Genauigkeit gearbeitet werden, als sonst im Kraft- 
maschinenbau, da es sich hier, wie schon angedeu- 
tet, oft um Leistungen von vielen Tausenden von 
Pferdestärken handelt, Größen, wo also das einzelne 
Prozent oft schon einen bedeutenden Wert darstellt. 
Um diesen Mängeln abzuhelfen, soll in Folgen- 
dem die Theorie der Dampfturbine in 
vereinfachter Form entwickelt werden. Da- 
bei sind für die Berechnung wichtiger Größen, wie 





Fig. 69. Schema 
einer Dampfturbine. 


As 


Druck px ın al. abs. 


Far ana ER ER u A za 
Ei 
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Z 16 
oec. Vol. Vy in qe 





Fig. 70. p—v- und Entropie-Diagramm der Dampfturbine. 


z. B. der Schaufelwinkel und -längen, neue ein- 
fache Formeln aufgestellt. Man wird finden, daß 
trotzdem aber die Genauigkeit der Berechnung ver- 
schärft ist, indem für die Ermittlung der Koeffizien- 
ten neue einfache Verfahren angegeben sind, die 
sich auch beim Vergleich verschiedener Systeme 
noch bewähren dürften. Ze Ä 
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Zunächst soll das für den Landdampfturbinen- 
bau hauptsächlich in Frage kommende Gleich- 
drucksystem mit verhältnismäßig geringer 
Stufenzahl behandelt werden.“) 


Das Gleichdrucksystem. 


l. Berechnung der Düse. 


Bei der Dampfturbine wird der Dampfdruck 
nicht unmittelbar ausgenutzt, sondern zunächst 
durch E x pansion in einer Düse in G e s c h win- 
digkeit umgewandelt, die dann ähnlich wie bei 
einer Wasserturbine an die Schaufeln eines Rades 
abgegeben wird (Fig. 69). Die Expansion in der 
Düse soll möglichst adiabatisch sein. Da jedoch in- 
folge der Reibung an der Düsenwand Wärme er- 
zeugt wird, die die Temperatur erhöht bzw. die 
Feuchtigkeit vermindert, so liegt die wirkliche Ex- 
pansionslinie etwas rechts von der Adiate, sowohl 
im p-v-Diagramm, wie im Entropie-Diagramm (Fig. 
‘0, Skz. 1 und 2). Der Einfachheit halber berech- 
net man nun zunächst die Querschnitte der Düse 
für genaue adiabatische Expansion, ermittelt dann 
die Reibungsverluste und korrigiert darnach die 
Querschnitte. 

. Expandiert Dampf vom Druck p, und Wärme- 
inhalt i, auf den Druck p, adiabatisch, so kann man 
den Wärmeinhalt ix beim Druck p aus der Entro- 
pietafel ablesen. Die frei gewordene Wärmemenge 
beträgt dann i, — ix Wärmeeinheiten, was einem Ar- 
beitswert: 


Ye aoa 
L, -= a = 42; (io A 1x) 


entspricht. 
Demnach ist die erzeugte Geschwindigkeit: 


C, = 128 L, =] SE. Gi, — i) =91,68)i—i, m sek. (I 


Aus der Entropietafel findet man ferner die 
spezifische Dampfmenge x, beim 
Druck p., und kann daraus das 
spezifische Volumen: 


Vx = Xx ` Vsxcbm/kg ° (2 
bestimmen, wobei v,, das Volu- 
men des trockenen, gesättigten 
Dampfes bedeutet, das man aus 
einer Dampfzahlentafel entnehmen 
| kann. Beträgt die von der Düse 
zu verarbeitende Dampfmenge 
Gex in kg/sek., so ist nach der 
Kontinuitätsgleichung, da durch 
jeden beliebigen Querschnitt f, 
e Dampfmenge strömen 
mup, 


Gaek — 


Lee; 





Vi 
= bzw.t, = Gek = qm 


= 10%: Goe 2 qmm. (3 


Läßt man p, der Reihe nach 
verschiedene Werte annehmen, 
so kann man darnach das zu jedem p, gehörige 
fx, ermitteln. Die Rechnung wird am besten 
in einer Zahlentafel ausgeführt, wobei man in der 


Nähe des Anfangs- und Enddrucks vorteilhaft die 
*) Die mehr für den Schiffsturbinenbau in Frage kom- 


menden Ueberdruck- bzw. gemischten Systeme seien einer 
zweiten Abhandlung vorbehalten. 


£Entropie 
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Punkte etwas näher zusammenlegt als in der Mitte. 
Man trägt dadurch dem Umstande Rechnung, daß 


Kegel ausführen. Nennt man den Kegelwinkel ð, 
so ist die Länge des Kegelstückes 


die Hauptexpansion im mittleren Drittel der Düse EN Se d m 
vor sich geht. ame a (4 
Es sei z. B. eine Düse zu entwerfen für eine se- key 


kundliche Dampfmenge G,. =0,25 kg;sek., den An- 


Der wirkliche Austrittsdurchmesser d. ist nur 


fangsdruck p, = 10 at. abs. und den Enddruck 
pı = l at. abs. Der Dampf sei im Anfangszustand 
trocken gesättigt, also x, = l, io = 665,5 W. E. nach 
ni T a Darnach ergibt sich folgende Zah- 
entatel: = 


wenig größer als den und kann, da man ihn noch 
nicht genau kennt, zunächst näherungsweise = dep 
gesetzt werden. 

Der Winkel ò darf nicht zu groß sein, damit 
keine Ablösung des Strahles stattfindet. Durch- 














pP, 10 | 95 | 8 5 3 15 fi schnittlich ist ò = 10°, bei langen Düsen 
ee | 24 10,4 249 52,4 791 |937 er größer, bis zu 20° anzunehmen. Im vor- 
| liegenden Fall ergibt sich . 

0 141,8 12952 456,7 |6696 |814,0 886,0 ER 

N E | 0,9961 | 0,9841 | 0,9628 | 0,9258 | 08988 | 080 IKk= gr; = 47,6 = ~ KO mm. 

Vor: -| 0,1993 ! 0,2091 | 0,2458 | 0,8838 | 0,6168 | 1,1784 | 1,7220 haar en re 

v... .| 0,1998 | 02083 | 0,%19 | ‘0,8209 | 0,706 | 1,0827 | 1,5085 Der Einlauf ist ziemlich willkürlich 

x und soll nur gut abgerundet sein. Die 

fs l œ  |367,3 |2048  |175,6 |2168 |8284 |4256 Länge des Einlaufstückes werde angenom- 

d;... æ 21,63 16,15 14,95 16,55 20,29 2328 men zu le =25 mm; der Eintrittsdurch- 
| 1% | 25%, | —4594, messer sei =30 mm. Hinter dem Kegel- 

Cxkorr. | 0 142 | 295 456 656 194 846 stück muß noch ein abgeschrägtes zylin- 

ER oo 367 205 176 218 884 458 drisches Schlußstück angefügt werden, da 

d kor. oœ 21,6 16,2 15,0 16,7 20,6 24,0 len schräg auf ar ee 

< reffen soll unter eınem ziemlich spitzen 
Bo = = x 2n üi i 75—108 Winkel ©. Die mittlere Länge dieses 
Aus der Tafel ist ersichtlich, daß der Quer- Schlußstückes ist daher: 

schnitt bis zu einem ganz bestimmten Druck Pm, d 

den man als den kritischen Druck bezeichnet, ls = re (6 

abnimmt und dann wieder zunimmt. Der kritische , EP EN ; 

Druck ist immer ein ganz bestimmter Bruchteil des . ist gegeben und sei hier = 20°; dann wird 


Anfangsdruckes p., und zwar: 
bei gesättigtem Dampf pm = 0,677 : Po 
bei überhitztem Dampf p„= 0,546 - Po. 
Es ist daher zweckmäßig, diesen Druck eben- 
falls mit in die Tafel aufzunehmen. 





ly TAO E E D AA ls EES ; 
Fig. 71. Erste Entwurfsskizze zur Dampfdüse. 


Bei kreisförmigem Düsenquerschnitt ergibt sich 
nach der Tafel der kleinste Durchmesser dm zu 14,95 
mm, der theoretische Austrittsdurchmesser d, m zu 
23,28 mm. Den zwischen diesen Durchmessern lie- 
genden Teil der Düse wird man am einfachsten als 


28,28 . 
Is = 770.564 — 32 mm. 





Die ganze Düsenlänge ist: 


l= le +lk + ls, 
also 1 = 25 + 50 + 32 = 107 mm. 


Nach diesen Ermittlungen kann man die Düse 
bereits probeweise aufzeichnen (Fig. 71). Nur 
sind die Querschnitte der Reibung wegen etwas 
zu vergrößern. Der durch die Reibung hervorge- 
rufene Arbeitsverlust ist: 

U ce 
wobei U der innere Umfang, 
-= F- der Querschnitt, _ 
c die Geschwindigkeit und 
dl ein Längenelement 
an einer beliebigen Stelle der Düse bezeichnet. %a 
ist der Reibungskoeffizient; er ist im Mittel = 0,02 
bis 0,03 für bearbeitete Düsen zu setzen. 
Um die Integration zu sparen, bezieht man 
einfacher U, F und c auf den Endquerschnitt 
_ und setzt zum Ausgleich nur einen Bruch- 
teil der ganzen Länge derDüse in dieRech- 
nung ein, im vorliegenden Falle etwa lIr +JIs. 
Tatsächlich sind die KeDuig at in 
dem Einlaufstück lęg sehr gering, so daß man die 
Querschnitte auch erst vom engsten Querschnitt an 
zu korrigieren braucht. Man erhält dann: 


| Ik T ls Ce ih? 
La = a d 
wobei mit Cem die theoretische Endgeschwindigkeit 


bezeichnet ist, die man aus der Zahlentafel entnehmen 
kann. Beim Kreisquerschnitt ist nämlich: 














Udir i 
4F d.ar d' 
bezogen auf den Endquerschnitt, also = u 
eth 
Da die ganze zur Verfügung stehende Arbeit 
Cath ? - 
L=% 
ist, so werden nur 
lkt ls) Cm? Ce? 
L-hena 


Arbeitseinheiten in Geschwindigkeit umgesetzt, wo- 
bei eine Geschwindigkeit c. < Cen erzeugt wird. 
Hieraus folgt: 


amoraa e a a 


a lz +1 
Sei, _ = 


d, th 
lg +! 


ffizient bezeich- 


(6 





* Ceth =O Chr 


wobei 


gesetzt ist und ¢ als Düsenkoe 
net wird. 

Der theoretische Endquerschnitt fen muß jetzt der 
Verringerung der Geschwindigkeit entsprechend ver- 
größert werden, außerdem aber auch, weil das Vo- 
lumen durch die Reibung vergrößert worden ist. Die- 
ses ist nämlich von vı m auf v, (Fig. 70, Skz. 1) ange- 
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bens ° Ce, 


Fig. 72. Skizzen zur Düse mit gekrümmter Achse. 


wachsen und dementsprechend die spezifische Dampf- 
menge von Xım auf x. 
Der wirkliche Endquerschnitt fe muß demnach 
fe Ne; A (8 
P Vuh P Km 
feih undx.ı stehen bereits in der Zahlentafel, wäh- 
rend man x, in der Entropietafel (Fig. 70, Skz. 2) 
beim Druck p, und dem wirklichen Wärmeinhalt im 
Endquerschnitt i, aufsucht. Es ist: 


sein: 





io— i =(1 — 6: zS) (ig — irw) = p°- (io— i1 n) (9 
oder, iat ia ES eira) 
Bei dem Rechnungsbeispiel wird bei {a = 0,025: 
p=V1ı — 0,025 - aB- y0,912 = 0,955, 


Ce = 0,955 - Cein = 0,955 - 886 = 846 m/sek., 
io — i = 0,912 - 93,7 = 85,5 W. E., und 
i = 665,5 — 85,5 = 580,0 W. E. 
Nach der Entropietafel findet man bei p, und i, 
(Fig. 70, Skz. 2) x, = 0,8912, woraus sich 
425,6 0,8912 
fe = 5055 ` 0,8760 
und der wirkliche Durchmesser am Austritt 
de = 24,02 = ~ 24,0 mm 


= 458,8 qmm 


ergibt, 


Die Länge des Schlußstückes ist jetzt genau 


ls = J igu, mm, 


also die ganze Düsenlänge nicht 107, sondern 108 mm. 
Der Düsenkoeffizient y bezieht sich auf den Endquer- 
schnitt. 

Die vorhergehenden Querschnitte sind ebenfalls 
zu korrigieren, jedoch sind die Korrekturen hier ge- 
ringer und können passend geschätzt werden, etwa 
bei 1,5 At. 2,5 v. H. und bei 3 At. 1 v. H. Korrek- 
tur der Geschwindigkeit. Darnach ergeben sich die 
Werte Cyxorr » fxkorr und der in der Zahlentafel 

In der Zeichnung kann man sich jetzt leicht die 
Punkte der Düsenachse abgreifen, bei denen die d,- 
Werte der Tafel vorhanden sind. Trägt man an die- 
sen Punkten die Drücke und Geschwindigkeiten gra- 
phisch auf, so erhält man den Druck- und Geschwin- 
digkeitsverlauf längs der Düsenachse, den man zur 
Kontrolle der Konstruktion benutzen kann (Fig, 1). 
Die Entfernungen der einzelnen Punkte vom linken 
Anfangspunkt sind mit 1x bezeichnet und ebenfalls in 
die Zahlentafel aufgenommen. 

Der Druckabfall soll nicht etwa geradlinig erfol- 
gen, sondern auf eine kleine Strecke der Düse kon- 
zentriert sein, und zwar soll diese möglichst im mitt- 
leren Drittel der Düse liegen. Die Geschwindigkeit 
verläuft umgekehrt (Fig. 71). 

Obwohl beim Kreisquerschnitt das 
für den Reibungsverlust wesentlich maß- 


gebende Verhältnis a am günstigsten 


ist, bevorzugt man doch meist die r ech t- 
eckige Querschnittsform, da 
sich bei ihr die einzelnen Düsen im Düsen- 
segment dichter nebeneinander anordnen 
lassen. Der Dampf tritt dann in schönem, 
zusammenhängendem Strahl ohne erheb- 
liche Streuverluste in die Schaufeln. Auch 
läßt sich beim rechteckigen Quer- 
schnitt das prismatische Schlußstück, das 
ziemlich große Reibungsverluste verursacht, erheblich 
kürzer halten. Beim le Ka raennl yon der 


Breite b und der Höhe h wird: 


demnach wird 


4E 2%:.b-h' 


pali e (10 
wobei sich b. und h. wieder auf den Endquerschnitt 
beziehen. Im übrigen verläuft die Rechnung genau 
wie beim Kreisquerschnitt, 

In vielen Fällen ist der Enddruck p, größer oder 
höchstens gleich dem kritischen Druck pm; alsdann 
fällt der Erweiterungsteil weg. Solche Düsen führt 
man wegen der einfachen Herstellung gern mit ge- 
krümmter Achse aus, Die Berechnung erfolgt genau 
wie bei der geraden Düse, wobei man als Düsenachse 
eine mittlere Linie anzunehmen hat (Fig. 72). 

Anstatt Ik+Is wird man einen Bruchteil der Ge- 
samtlänge I der Düse, auf der Düsenachse gemessen, 


etwa -y l zu setzen haben; ebenso wird (a etwas grö- 
Ber anzunehmen sein, um etwaige Wirbelverluste zu 





berücksichtigen. Es ergibt sich dann: 
ta (beth) l 
p=Yı_ .( en. (LOa 


Alles übrige ist genau wie vorher. —. 
(Fortsetzung. folgt.) 


Der prakfifhe Mafhinen-Konffrukfeur 
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& Vereinfachte Dampfturbinentheorie. 
Von Dipl.-Ing. Rudolf Goetzke, Mit Abbildungen, Fig. 73 bis 75. 


(Fortsetzung aus Heft 15 16.) 


Es sei z, B. eine Düse zu entwerfen für den An- 
fangsdruck p, = 10 at. abs., x, = 1, den Enddruck p, 
= 5,77 at. abs., und Gsx = 0,25 kg, sek., «e = 20". 
Da der Anfangsdruck derselbe ist wie bei dem ersten 
Beispiel, so können die Werte für c, und f, direkt 
aus der früheren Zahlentafel entnommen werden. 


Die Höhe des D 











 Schaufelkanals sei S 38 7 
konstant h = 16 mm, pa i 
alsdannistdie Breite 

f 06 
b, = Te: Die Kon- 


S 
te 


struktion ist aus 
Fig. 72, Heft 15/16, 
ersichtlich. Am Aus- 
tritt ist noch ein 

kurzes prismati- 

sches Stück von 
5mm Länge vorge- 
sehen, das zwar die 


Reibung etwas ver- m- Ice 






Py im >) für die 
/Zurbine mit e 
Geschw. S/uren. 


Yu“ age om Radumfar 
AN] 
c 





„fm für die 
einsturige TUTOE a 


Es wird hier also einfach: 
feth 
fe = — (8a 


Durch Aufzeichnung des Druck- und Geschwin- 
digkeitsverlaufs längs der Düsenachse überzeugt man 
sich leicht davon, daß die gewählte Konstruktion gut 

ist, da die Um- 
setzung von Druck 
in Geschwindigkeit 
hauptsächlich im 
mittleren Drittel der 
Düse erfolgt. An- 
dernfalls würde man 
die Konstruktion 
etwas abzuändern 


haben. 
2, Die einstufige 
Turbine. 





Unter einer ein- 
stufigen Turbine 


größert, aber ander- COS Qp versteht man eine 
seits zur Beruhigung Fig. 73 Turbine, die ähnlich 
des Dampfstrahles Skz. 1: Kurven für ,,, für ein- und :zweistufige Turbinen; wie eine Wassertur- 
nach der Expansion Skz. 2: Skizze zur Berechnung der Schaufellängen l, und |, bezw. 1. bine nur einen ein- 
beiträgt. zigen Schaufelkranz 


In der Skizze rechts sind die Breiten b, senk- 
recht zur abgewickelten Düsenachse aufgetragen. Die. 
ganze Länge | ist -=-78 mm. 





De ui 10 9,5 8 | 5,77 
E guei 0 141,8 295,2 | 456,7 
Be m 867,3 204,8 175,6 
b, © 22,96 12,80 10,98 
— 15% —4°, 
Bine 0 141,5 290,5 42,9 
baie m oo 23.0 30 | us 
Bez 0 | 26 46 | 57—78 
Demnach ergibt sich mit <a = 0,025: 
/ 0025 (11+16 
=j FEAR? . 78 = 0,962 == ~ 0,96. 


Dementsprechend sind beim letzten Punkt 4 v. H. 
von der theoretischen Geschwindigkeit abzuziehen, 
beim vorletzten schätzungsweise 1,5 v. H. Die Düsen- 
breiten sind um ebensoviel Prozent zu vergrößern, da 
man bei Düsen für geringe Druckgefälle den Unter- 
schied von vım und v, vernachlässigen kann, wovon 
man sich durch einen Blick auf die Entropietafel 
leicht überzeugt (Fig. 70, Heft 15/16). 


besitzt (Fig. 69, Heft 15/16) Die nach den 
Angaben in Abschnitt 1 ermittelte Austrittsge- 
schwindigkeit des Dampfes aus der Düse c. ist 
gleichzeitig die absolute Eintrittsgeschwindigkeit 
in das Laufrad, der Düsenwinkel «e gleichzeitig 
der absolute Eintrittswinkel. Durch geometrische 
Subtraktion der Umfangsgeschwindigkeit u, die man 
immer auf den mittleren Durchmesser D des Lauf- 
rades bezieht (Fig. 69, Heft 15/16), von c., findet man 
die relative Eintrittsgeschwindigkeit we und den rela- 
tiven Eintrittswinkel 3., nach dem die Schaufel am 
Eintritt gerichtet sein muß e (Fig. 74), damit kein 
Stoß auftritt. Man hat also an den Endpunkt von 
c. die Umfangsgeschwindigkeit u in umgekehrter 
Richtung anzutragen, was man nach der modernen 
m auch durch die Gleichung: 


— Ce —> u (geometrische Subtraktion) 


ie kann (Fig. 74). 

Die relative Austrittsgeschwindigkeit Wa wäre, 
wenn keine Verluste vorhanden wären, gleich w., 
da in der Schaufel ja keine Expansion mehr statt- 
findet. In Wirklichkeit ist jedoch wa kleiner als w.; 
man setzt daher, entsprechend der Düsengleichung 
Ce = Mf: Ceih: (12 


(11 


Wa =- p i We» 


wobei y der Schaufelkoeffizient genannt wird, Als 
Verluste kommen hier nicht nur die Reibungsver- 
luste im Schaufelkanal, sondern auch die Stoßver- 
luste am Ein- und Austritt in Frage, die durch die 
Schaufelkanten verursacht werden. W ist daher er- 
heblich kleiner als p und auch mehr veränderlich, 
da z. B. bei kleinem Winkel f. der Dampfweg größer 
wird, also auch die Reibungsverluste größer sind, 
als bei flacheren Schaufeln mit größerem Winkel: ße. 
Die Richtung von w, wird bestimmt durch den 
Schaufelwinkel an der Austrittsseite fa, den man 
frei wählen kann und daher im allgemeinen einfach 
gleich ße setzt, so daß man gleichwinklige Schau- 
feln erhält, Durch geometrische Addition von w., 
und u erhält man die absolute Austrittsgeschwin- 
ae: Ca und den absoluten Austrittswinkel «a, 
also: 


Ca = Wa +> u (geometrische Addition) (13 
Die am Umfang des Rades abgegebene Arbeit 


L. findet man, indem man von der Gesamtarbeit 








Fig. 74. Z. Abschn.: Einstufige Dampfturbinen. 


die verschiedenen Verluste abzieht. Dies sind: 





P Ceth — Ce” 
der Düsenverlust La = DTE. 
weise 
der Schaufelverlust L, = — T 5 und 
c? 
der Auslaßverlut L, = 7g’ 


da man die Antrittsgeschwindigkeit c, nicht weiter 
verwerten kann, sondern verloren geben muß. Dem- 


nach ist: 
2° 2 2 — 2 
E E E L ii 
und der „Wirkungsgrad am Radumfang": 
c — we Hwe — e? 
Na = — 
Ceth 
= 2 (We: cos 3e + Ca’ Cosa, + u) u 
a 
woraus man durch Umformung: 


Nu = 2p? (Weu t Wau) 2e dh) Watu 


R c? ' 
oder | 
— 92. RR. DR. 
N= 20*. (1 + W) (cosu, = = (14 
erhält. 


66 — 


Demnach ist ņ, außer von ¢ und Y nur von 
dem Düsenwinkel «, und dem Geschwindigkeitsver- 


hältnis = nicht von den Geschwindigkeiten selbst 
abhängig. 


Um bei einem gegebenen E den günstigsten 


Düsenwinkel «., für den ,, ein Maximum wird, zu 
bestimmen, hat man zu beachten, daß bei kleiner 
werdendem «, zwar cos «, wächst, aber anderseits 
auch die Bogenlänge der Schaufel zunimmt, so daß y’ 
infolge der größeren Reibung erheblich sinkt. Man 
wird also die Abhängigkeit zwischen v und a, bzw. 
ße ermitteln müssen. | 

Für mittlere Verhältnisse kann man genügend 
genau annehmen, daß die Schaufel etwa nach der 
Form einer Parabel gekrümmt ist. Alsdann ist bei 
gegebener Schaufelbreite b und gegebenem Winkel 
ße die Bogenlänge der Schaufel: 


b 1 e 
= lu t tth -In- ctg 4) 
und das für die Reibung maßgebende Verhältnis: 
U _h+a-sin% 
4F 2h-a-sin de’ 
wobei h die Schaufelhöhe, a die Eintrittsweite (Fig. 
75) bedeutet. 


Aehnlich wie bei der Düse ist demnach der Rei- 
bungsverlust 








i U w 
Le = fbe zu 3g dl 
Da w nur von w. auf w, = y': w, sinkt, kann 
man dafür genügend genau die mittlere Geschwin- 
digkeit 
We (+y) 


Ben 


einsetzen. Dann wird: 


` 


Lo =t ga (1+È sin.) 


Pa ` 
| 1 nen} 
aa ce 


cos ß, 

Hinsichtlich der Stoß- und Wirbelverluste ist, 
was meist übersehen wird, zu beachten, daß nicht 
nur am Eintritt, sondern auch am Austritt, solche 
Verluste auftreten. Man bezieht daher zweckmäßig 
diese Verluste ebenfalls auf die mittlere Geschwin- 
digkeit wm und setzt sie: 





au Wn (+ y) w 
Lo = bo: 5, a nd 
wobei Co ebenso wie Ze ein Erfahrungskoeffizient 
ist. 
Die Summe von Lọ und Lo ist der Gesamtver- 
lust: 


| 


also: 








2— 2 
We Wa 


we 
zg “zg 07W) = Let Lo, 


(1 + y}? 
| — y? = — ; 


fe 
a In ° eig, 


h 





hote è -+7 sin + Fein.) 


woraus sich: 


cos, 


B 
In-ctg-* 
y -p pelite an) ei etga) 
B 
ln- ctg 
to & ; 2 | 
kr up 
ergibt. 


In - eig 


2 ie Dr 
Der Ausdruck ru beträgt für die haupt- 


sächlich in Frage kommenden Winkel ße = 10 bis 30° 
‚gleich 2,474 bis 1,521 und ist klein gegen ctg? Pe, so 
daß man an Stelle dieses Ausdrucks genügend ge- 
nau einen konstanten Wert setzen kann; ferner ist 


auch r -sin fe klein gegen 1. Man setze daher zur 
Vereinfachung: l 
& a j 
tb lite: sin f.) (15 
E In. ctg 7 
und Ex = -7 HX Ey pe j (16 
so ergibt sich: 
je ya 
Sx %' e 8 Pe (i 7 


VEIT, Frag? 
wobei x und [, genügend genau als konstant an- 


gesehen werden können. Der Reibungskoeffizient 
Co ist größer als das ta der Düse, da der Dampf- 


strahl sich in der Schaufel niemals so gleichmäßig be- 
wegen kann, wie in der Düse, Man kann etwa 
Eo = 0,08 — 0,06 
setzen. | | 
Für %, sind genaue Werte noch nicht ermittelt, 


jedoch kann man mit ziemlicher Sicherheit aus den 
Verbrauchszahlen von ausgeführten Turbinen auf £, 
schließen. Darnach müßte etwa 


Ea = 0,20 bis 0,40 
sein. | 
Alsdann ist schätzungsweise: 
x=0,13 bis 0,16-L,=»0,004 bis 0,008 (15a 


t 
te= F +25 bis 3,5 - y = ~ 0,06 bis 0,13. (16a 


So z. B. ergibt sich für die Werte a = 10 mm, 
b=20 mm, h = 20 mm folgende Zahlentafel: 























x bei Sx 
Âa 1+ 
če = 0,03 | Sọ = 0,05 
10° | 1,087 | 0,00408 | 0,00680 3,474 0,0689 
200 1,171 0,00439 | 0,00732 2,847 0,0614 
30° 1,250 0,00469 | 0,00781 2,521 0,0601 






Darnach kann man immer genügend genaue 
Werte von x und C, feststellen. Auch ist es für die 


Praxis der Versuche gleichgültig, ob man über die 
Koeffizienten [, und č, oder über x und č, Ma- 
terial sammelt. Der Koeffizient £, enthält die Stoß-, 


Wirbel-, sowie diejenigen Reibungsverluste, die auch 
bei ganz geringer Schau- 
felkrümmung, also ß, = 
~ 90%, vorhanden sein 
würden; x dagegen ent- 
hält die Reibungsver- 
luste, die durch die Ver- 
größerung des Dampf- 
weges infolge der Schau- 
felkrümmung entstehen. 
Offenbar ist x haupt- 
sächlich für die Wahl 
des Winkels f. und dem- 
nach auch «, maßge- 
bend und sei daher als 
„Schauftelwinkelkoeffi- 
zient“, [, als „Stoß- 
koeffizient“ bezeichnet. 

Nach diesen Vorbereitungen ist die Berech- 
nung des günstigsten Düsenwinkels «a,, für den r. 
ein Maximum wird, verhältnismäßig einfach. Man 
setze in die Formel für n. (Gl. 14) 





Fig. 75. Schaufelschema. 


Z—m:cosa,, (18 


Ce 

wobei offenbar m ein echter Bruch sein muß, da bei 
größter Drehzahl, d. h. bei größtem = ‚ welches 
beim Leerlauf eintritt, n, = 0, also 

u 

T m5 cose und m= | 
wird. Sonst wird m immer kleiner als 1. Man erhält 
demnach: 


hu = 20? -. (1 + yY): (1 — m) - m - cos2a,. . 





Zwischen f. und «, besteht die Beziehung (Fig. 

72, Heft 15/16): 
sina, tga, 
O er: (19 
cosa, — een 
Ferner ist cos?o, = wur 

und 
+= ag = 

FISHER Fr ig IH FI ige 


Diese Werte eingesetzt, ergibt sich: 
492 .(1—m):-m 


—m)?:x.ct@a,] (0 Ft£a,) (20 


u= FEFA 

oder 
4p2.(l—m): m ze 

lu = Ir, FÜ—m) Hm). ctga, FF, ): tern, 


= f (m, Ce). 
bei Diese Funktion von m und a. wird 
ŝo=04 offenbar bei gegebenem m zu einem 


> Höchstwert, wenn 

0,1278 (1 — m)? - x -ctg ae +H (1 +L,) dga l 
0,1228 zu einem Mindestwert wird. Dies tritt 
0,1202 ein, wenn 





i (Ii—m)’-x 
l na a van 


tg'a, 
oder a N l 
ga) CPE q 
ist. 


Diese verhältnismäßig einfache Gleichung zeigt, 
daß «, wesentlich von x abhängig ist, was voraus- 
zusehen war. Außerdem ist aber auch «. von m 
abhängig, und zwar bei kleinerem m, d. h. bei klei- 
nerer Drehzahl größer zu wählen. 
Es wird z. B, für: 

z = 0,004, 2, = 0,06, m == 0,5: «e= 10", 

z = 0,008, č, = 0,13, m = 0,25: «e = 14, 


so daß man für mittlere Verhältnisse etwa v. = 12° 
setzen kann. Vielfach findet man an ausgeführten 
Turbinen allerdings größere Winkel, etwa bis 20", 
was demnach unwirtschaftlich sein würde. 

Der günstigste Wert für m dürfte ziemlich nahe 


für 


bei 0,5 liegen; denn die Kurve „u abhängig von 

bezw. m (Fig. 73, Skz. 1) ist sehr angenähert eine 
Parabel, so daß die günstigste Umlaufszahl gleich 
der halben Leerlauf-Drehzahl wird. Beim Leerlaut 


u 
war aber -=cos«,d.h.m=1. Den genauen Wert 


kann man finden, indem man die Funktion „= f(m, 
te) bei konstantem “e nach. m differentiiert. Man er- 
hält dann die Gleichung: 

(1 + E) " (2 m — 1) = (1 — m)?- k: ctg’ «.. 

Setzt man nun den gefundenen Wert für tg«. 
aus Gleichung ?1 ein, so erhält man 





/ i 
2m—1=(1— m): yie 


oder 


(22 


wofür man auch annäherungsweise, da der Wurzelaus- 
druck einen sehr kleinen Wert hat, setzen kann: 
1 1 l y 
= m=3+7 pry 
Dies gilt z. B. für | 
x = 0,004, č, = 0,06: m = 0,515, 
x = 0,008, I, = 0,13: m = 0,521. 
Durch Kombination von Gleichung 21 und 22 
findet man noch im günstigsten Falle 





(2a 








l 


IFE; | 
DT en ZN na, te 
2 Dr 


8°; =: (2la 


c vo ko 
oH its 


Setzt man die so gefundenen günstigsten Werte 
für m und «a in die Gleichung für u ein, so erhält 
man ı eu (23 

Hr)’ 
also z. B. für 
p = 098, z = 0,004, £, = 0,06: tumas = 0,854, 


q = 0,92, z = 0,008, E, = 0,13: Yuma = 0,691. 


Praktisch wird man so hohe Wirkungsgrade nur 
selten erreichen, nämlich nur bei geringem Druckge- 
fälle. Bei den in der Regel vorkommenden Druckgefäl- 
len wird die Austrittsgeschwindigkeit des Dampfes 
aus der Düse c. - 1000 m,'sek. und mehr, so daß 
die günstigste Umfangsgeschwindigkeit etwa u = 500 
m/sek. sein würde. So hohe Geschwindigkeiten 
hält aber kein Material aus. In einer frei rotieren- 
den Trommel ist bekanntlich die Beanspruchung 

Y ; u in m'sek. 
O = g . u? == 0,08 $ u(y A kg'qem )- 

Durch sorgfältige Konstruktion. der Scheiben- 
räder gelingt es, die Beanspruchung auf etwa den 
vıerten Teil herabzudrücken, da die inneren, näher 
an der Achse gelegenen Teile die äußeren ent- 
lasten. Man kann dann schätzungsweise 


| o = 0,02 u? 
setzen und erhält die folgende Tafel: 
u.. 200 | 250 300 350 
ON 22 ii 00 1250 1800 2460 
Material: ‚gewöhn- | Siemens-  Tiegel- | N;ckelstahl 
Ä ' licher Stahl 'Martin-Stahl| gußstahl | 


Aus dieser geht hervor, daß die obere Grenze für 
die Geschwindigkeit etwa 350 m/sek. ist, 

Praktisch wird man in der Regel so vorgehen, 
daß man je nach dem zu verwendenden Material 
die Umfangsgeschwindigkeit festsetzt, daraus den 


Durchmesser D und die Drehzahl bestimmt, dann ~ 


bzw. m berechnet, ferner «, und ße. Dann kann man 
u etwa nach Gleichung 20 ausrechnen, oder man 
setzt in diese Gleichung den Wert für tg«, aus 
Gleichung 21 ein und erhält: 
pe u: Br mM ____. 
H 1+2,+2-(1-m):Ye(142,)+(l—m)2.y 
eu ee em)Mm... 
[1 +E +a m)? 
z. B. für y= 0,92, m =0,25, x= 0,008, t; = 0,13, 
ru = 0,497. 
Näherungsweise ist auch 
4- (1— mm 


4 
ae 
Trägt man ı, abhängig von m in einer Kurve 
auf, so erhält man eine etwas verdrückte Parabel, 
die bei m = 0,521 ihr Maximum hat (Fig. 73. Skz. 1). 
Außer den Winkeln ist noch die Berechnung 
der Schaufellänge von Wichtigkeit. 

Bezeichnet man die Endhöhe der Düse mit he, 
die Schaufellänge am Eintritt mit le und am Austritt 
mit la, so muß, um eine Zunahme der Geschwindig- 
keit durch den Stoß am Eintritt zu verhüten, 


a 
a 


gemacht werden, wobei t die Schaufelteilung ist 

(Fig. 74). In der Regel ist — etwa = 1,1 bis 12. 
Ferner muß, da die axiale Geschwindigkeit von 
Cez = Ce SNK = Wez 

auf 
Caz = Ca ` SİN Ca = Wa’ SIN Ba = Waz = U' Wer 





(24 


u = llu max» 








(Fig. 72, Heft 15/16) sinkt, la entsprechend größer sein 
als le also Be | h t | 


vV oa 

Vielfach führt man die Schaufellänge am Ein- 
und Austritt auch gleichgroß aus, wobei man natür- 
lich den größeren Wert wählt, also: 


he t 
=, a Ah. 


Hierbei ist allerdings die Volumenvergröße- 
rung durch y vernachlässigt. 


(25 


Außer den bisher berechneten Verlusten ent- 
stehen noch Verluste durch die Reibung des Rades 
in dem umgebenden Dampf, ferner durch Lagerrei- 
bung, Reibung der Zahnradvorgelege usw. Die 
letzteren mechanischen Verluste wird man entspre- 
chend einem mechanischen Wirkungsgrad von etwa: 

Yjm = 0,90 bis 0,95 
zu rund 5 bis 10 v, H. der effektiven Leistung anneh- 
men, und zwar bei kleineren Maschinen mehr als 
bei größeren. Die Radreibung ist der dritten Potenz 
der Umfangsgeschwindigkeit proportional zu setzen 
und wächst außerdem mit dem Raddurchmesser, der 
Schaufellänge und dem spezifischen Gewicht des 
umgebenden Dampfes.* Man kann demnach: 

r=% :D:1-u?.y (26 
in PS. setzen, wobei die Reibungskonstante 
> = ~ 0,00015 ist. 

Bezeichnet man die effektive Leistung mit Ne, 
die indizierte Leistung, d. i. die Leistung an der 
Radnabe, mit N," die Leistung am Radumfang mif 


Na, und die ganze im Dampf steckende Leistung mit 


Nọ so ist: 
N N 
N Na = N: +N, und N=. (27 
Ferner ist der theoretische Dampfverbrauch: 
632 
D, = bo — ia kg/PSu- (28 


Daraus findet man die stündliche Dampfmenge: 

Ga = D, N= = Mo (29 

= Am 

bzw. die der Düsenberechnung zugrunde zu legende 
sekundliche Dampfmenge: 

G : G re 632 . No 
sek — 3600 3600 (io — in) ' 
die man in der Regel auf mehrere Düsen 
gleichmäßig verteilt. 
Weiter ist der effektive Dampfverbrauch, d. i. 
der Dampfverbrauch bezogen auf die effektive 





(29a 





Leistung: G 
D. = J kg/PS. s, (28a 
woraus sich ein Gesamtwirkungsgrad: 
Za N, ir D, 
MEN ~D er 


ergibt, den man auch den thermodynami- 
schen Wirkungsgrad nennt. 


Rechnungsbeispiel 
einer einstufigen Dampfturbine, 


Es sei eine einstufige Dampfturbine von N, = 50 
PS, n=15000 Umdrehungen i. d. Minute, 9 Atm. 
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Ueberdruck, trocken gesättigtem Dampf und Aus- 


_ pulfbetrieb zu berechnen. 


Der Anfangsdruck sei p, = 10 at. abs., der End- 
druck p, =1 at. abs. À 

Da die Drücke die gleichen sind wie beim frü- 
heren Beispiel, so kann man die theoretischen Ge- 
schwindigkeiten unmittelbar der früheren Zahlen- 
tafel entnehmen. Darnach ist: 


Ceh = 886 m/sek, vim = 1,5085 cbm/kg. 
Bei einem zunächst angenommenen 4 = 0,93 ist 
Ce = 0,93 - 886 = 824 m/sek. 
Nach Gleichung 9 ist 

io — i1 = 9? (io — i1 m) = 0,982 93,7 = 81 WE,, 
woraus ii = 665,5 — 81 = 584,5, 
und nach der Entropietafel x, = 0,8995, v, = 1,549 
wird (Fig. 70. Skz. 1, Heft 15/16). 

Die mechanischen Verluste betragen 5 PS., ent- 
sprechend einem angenommenen mechanischen 
Wirkungsgrad von imm = 0,91, so daß die indizierte 
Leistung N; = 55 PS wird. Zur Berechnung der Rad- 
reibungsarbeit wurde die Schaufellänge zunächst 
mit | = 20 mm angenommen. Das Material des Ra- 
des sei bester Siemens-Martinstahl mit einer zuläs- 
sigen Umfangsgeschwindigkeit u=250 m/sek., so 
daß der Raddurchmesser höchstens 


D = 1! 0318 m = 318 mm 
Es werde gewählt: 
D = 300 mm, 


D-x- 
u= 5 = — 936,6 m/sek. 


sein dürfte. 


so daß 
wird. Dies gibt: 
u _ 285,6 
c, 824 


Den Wert m = 





— 0,286. 


u 


—— — kann man zunächst 
Ce . COS Aa 


=v < setzen, so daß nach Gleichung 21 mit y = 0,008, 
bx = 0,13 


4 


;0,7142 . 0,008 


tga = 3i 
wird, wofür mit Rücksicht darauf, daß m etwas zu 
klein angenommen war, «, = 14° ausgeführt werde. 
Dann ist 


= 0,2452, also a, = 13045’ 


th=— 0,8536, also fe = 19028. 
cos u ze = 





Nach Gleichung 17 ist nun 


1 
1 — 0,18 — 0,008 : 535357 0,806 _ 


ı 119 
0,35853 


0,675, 


J E 


p 


1 + 0,13 + 0,008 - 
und nach Gleichung 14 
Nua = 2 - 0,93? - 1,675 - 0,684 . 0,286 = 0,567. 

Denselben Wert findet man auch aus der Kurve 
(Fig. 73, Skz. 1) mit m 5 —0,295,wenn man den 


Wert aus der Kurve mit dem Faktor (5) multi- 
pliziert. 


(Fortsetzung folgt.) 
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Schwedens Industrie und die deutsch-schwedischen Handelsbeziehungen. 


Von G. Badermann. 


Schwedens Entwicklungsfähigkeit auf wirtschaft- 
lichem Gebiete sichert dem mitteleuropäischen 
Markte unzweifelhaft große Vorteile, weshalb die För- 
derung des Handelsverkehrs mit Schweden eine 


dankenswerte Aufgabe ist. | 
Wesentliche Erweiterung möglich. 
Allerdings nahm Deutschland schon vor dem 


Kriege bezüglich Schwedens Einfuhr die erste und 
bezüglich Schwedens Ausfuhr die zweite Stelle ein. 
Trotzdem also Deutschland hinsichtlich der Ein- 
fuhr nach Schweden an der Spitze steht, haben 
wir Schweden bisher nicht das Interesse entgegenge- 
bracht, das es bei seiner guten Lage und seinen Ent- 
wicklungsmöglichkeiten verdient, Es unterliegt kei- 
nem Zweifel, daß unser Handelsverkehr mit Schwe- 
den in nicht allzu ferner Zeit sich merkbar erweitern 
läßt. Und das gilt nicht nur in Bezug auf neue Ab- 
satzgebiete für deutsche Waren, sondern auch für uns 
willkommene Rohstoffe und Produkte. 

Die schwedische Industrie besaß bei Ausbruch 
des Krieges 11 787 Fabriken mit annähernd 310 000 
Arbeitern. An Handwerksbetrieben wurden 63 485 
mit 53 793 Arbeitern gezählt, woraus hervorgeht, daß 
die meisten Handwerksbetriebe nur ganz klein sind. 
Die Leistungen der Industrie werden durch die billigen 
Wasserkräfte und die reichen Naturschätze stark ge- 
gefördert, doch ist Schweden zu einer rationellen 
Ausbeutung derselben viel zu wenig bevölkert; zählt 
es doch kaum sechs Millionen Bewohner, während 
es zwölfmal mehr erhalten könnte. 


EsfehltanKapitalund Organisation. 


Wenn in Schweden alle Voraussetzungen für eine 
gewaltige Industrie in geradezu glänzender Weise 
vorhanden sind, so braucht das große Land doch 
Kapital und tüchtige Organisation. Nirgends dürfte 
nach demKriege das jetzt im feindlichen Ausland inve- 
stierte deutsche Kapital und die deutsche Arbeitskraft 
einen dankbareren Boden finden als in Schweden. 


Gewaltige Wasserkräfte vorhanden. 


Es ist nicht zu hoch gegriffen, wenn man 
die gesamten Wasserkräfte Schwedens auf 6 500 000 
P.S. schätzt, und es ist- zweifellos ein wahres Wort, 
daß Schwedens Zukunft in seinen Wasserkräften liegt. 
Wenn man sich vorstellt, was diese Kraft zu leisten 
imstande ist, was der national-ökonomische Wert 
dieser nie versiegenden weißen Kohle bedeutet, kann 
man mit Sicherheit annehmen, daß Schweden ein In- 
dustrieland erster Ordnung werden kann. 


Der allgemeine schwedische 
xportverein, 

Für geschäftliche Verbindungen ist der allgemeine 
schwedische Exportverein (Sveriges Allmän- 
naExportförening) mit dem Sitz in Stockholm 
die geeignete Stelle. Dieser Verein wurde :1887 zu- 
nächst zur Entwicklung des schwedischen Handels mit 
fremden Ländern gegründet. Die wichtigsten Punkte 
seines Programms waren: den Mitgliedern des Ver- 
eins neue Absatzgebiete für ihre Erzeugnisse sowohl 
in Schweden als auch im Auslande zu verschaffen, 
Auskünfte über Zahlungsverhältnisse, Preise und an- 
dere Bedingungen zu erteilen, welche mit der Ausfuhr 
schwedischer Erzeugnisse in Verbindung stehen, Han- 
delsagenten nach fremden Ländern zu entsenden mit 


dem Auftrag, die Kenntnis schwedischer Waren, 
welche sich für die Ausfuhr eignen, zu verbreiten, so- 
wie Geschäftsverbindungen anzuknüpfen. Die Dienste 
des Vereins stehen unentgeltlich jedem zur Verfü- 
gung. Zurzeit besteht das Bureau aus der Informations- 
abteilung, der Handelsbibliothek und der Publikations- 
abteilung. Für deutsche Geschäftsinteressen kommt 
die Informationsabteilung hauptsächlich in 
Betracht, 

Der Verein erteilt, wie gesagt, alle kaufmänni- 
schen Auskünfte und Ratschläge unentgeltlich, außer 
wenn besondere Auslagen erforderlich sind. Er über- 
setzt Codetelegramme und steht den Interessenten 
in zweifelhaften Zollfragen bei, gleicht Zwistigkeiten 
zwischen schwedischen und ausländischen Geschäfts- 
häusern aus, um so Streitigkeiten ohne besondere Un- 
kosten auf freundschaftlichem Wege beizulegen. 


Erschließung von Norrland. 


Von weitgehendstem Einfluß auf die großindu- 
strielle Entwicklung Schwedens dürfte vor allem die 
nach Wiedereintritt des Friedens großzügig ein- 
setzende Erschließung von Norrland wer- 
den. Man versteht darunter in Schweden die beiden 
nordöstlich belegenen Regierungsbezirke Norrbotten 
und Västerbotten, welche 164 875 Quadratkilometer 
umfassen, aber nur rund 335 000 Einwohner haben. 
Norrland ist durchaus nicht, wie man sich das bisher 
vorstellte, ein rauhes, zerklüftetes Hochland, sondern 
in Wirklichkeit zeigen weite Gefilde des Landes eine 
Natur von außerordentlicher Schönheit. in seiner 
ungeheuren Bodenschätze und Wasserkräfte kann man 
Norrland als eines der reichsten Länder der Erde be- 
zeichnen. Enorme Summen sind hier schon herausge- 
wirtschaftet worden, aber diese bilden nur einen win- 
zigen Bruchteil der Leistungsfähigkeit jenes Landes, 
wenn erst die schwedische Regierung ihre Kommuni- 
kationspläne verwirklicht haben wird. 


Riesenkraftstationen 


Einen großen Schritt im norrländischen Ver- 
kehrswesen hat die Regierung bereits damit getan, 
daß sie mit einem Kostenaufwande von 23 Millionen 
Kronen die elektrische Riesenkraftstation 
am Porjusfall errichtete. Nach völliger Regu- 
lierung des Falles kann die Kraftstation etwa 300 000 
PS. liefern. Bis auf weiteres sind seit der Inbetrieb- 
setzung des Werkes im Februar 1915 aber nur 50 000 
PS. in Anspruch genommen, welche zum Betrieb einer 
Bahn sowie der großen Eisenerz-Bergwerke in Gälli- 
vara und Kiruna dienen. 

Die Eisenerzausfuhr Schwedens belief sich 1913 
bereits auf ungefähr 6 500000 t. Dieser ständig zu- 
nehmenden Ausfuhr gegenüber erwies sich der Dampf- 
betrieb nicht mehr gewachsen, dazu war er noch von 
der regelmäßigen Zufuhr von Steinkohlen abhängig. 
die jetzt während des Weltkrieges nahezu abge- 
schnitten ist. Dieser Mangel an Steinkohlen war auch 
die Ursache, daß Schweden bisher immer noch 
große Mengen von bearbeitetem Eisen und Stahl ein- 
führte, Darin dürfte jedoch eine Aenderung eintreten, 
wenn: die neuen elektrischen Schmelzmethoden das 
halten, was sie versprechen. 

Die infolge der vielen Wasserkräfte gewonnene 
billige elektrische Energie bietet auch weiter im 
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Dienste der elektro-chemischen Industrie gar nicht 


abzusehende Aussichten. 


Schwedische Maschinenfabrikation 
und Werkstatt-Technikim 
Fortschreiten. 


Alle diese Umstände haben natürlich mitgewirkt, 


daß die schwedische Maschinenfabrikation 
und Werkstatt-Technik bedeutende Fort- 
schritte zeigen. In dieser Hinsicht ist auch der Ver- 
band schwed. Maschinenfabriken und Werkstätten 
(Sveriges Verkstadsförening) fördernd 
tätig gewesen. Dieser wurde 1896 in Malmö gegründet 
und im Jahre 1902 auf ganz Schweden ausgedehnt. 
(Auch der Arbeitgeberverband der schwedischen elek- 
trischen Industrie hat sich ihm angeschlossen.) Die 
Oberleitung des Verbandes liegt in den Händen eines 
Zentralvorstandes mit dem Sitz in Stockholm. Dem 
Zentralvorstand sind für bestimmte Bezirke besondere 
Kreisvorstände untergeordnet, und zwar: 1. der Süd- 
kreis: die Regierungsbezirke Malmöhus, Kristianstad 
und Blekinge umfassend; 2, der Westkreis: für die 
Regierungsbezirke Göteborg, Bohuslan, Halland, 
Aelfsborg, Skaraborg und Märmland; 3. der Ost- 
kreis: für die Regierungsbezirke Oestergötland, 
Jönköping, Kronoberg, Kalmar, Gotland und 
Oerebro; 4. der Stockholmer Kreis: für die Stadt 
und den Regierungsbezirk Stockholm; 5. der 
Nordkreis: für die sonstigen, hier nicht ge- 
nannten Regierungsbezirke. Zu den Obliegenheiten 
der Kreisvorstände gehört unter anderem, eintretende 
Zwistigkeiten zwischen Arbeitgebern und Arbeitern 
auf gütlichem Wege zu schlichten. Wenn dies nicht 
gelingt, gelangt die Angelegenheit vor den Zentralvor- 
stand. Jedes Verbandsmitglied hat jährlich seinem 
Kreisvorstand Angaben einzusenden über die bei ihm 
während des vergangenen Jahres beschäftigt ge- 
wesenen Arbeiter beiderlei Geschlechts. Der Verband 
übt auch insofern eine Kontrolle aus, als er über Aus- 
sperrungen beschließt und seine Mitglieder verpflichtet 
sind, sich den dahingehend an sie gestellten Forderun- 
gen zu fügen. Weiter führt er Verzeichnisse der strei- 
kenden und ausgesperrten Arbeiter, wobei es den 
übrigen Mitgliedern verboten ist, solche zu be- 


schäftigen. Er verteilt auch im Falle eines Streikes - 


usw. die Lasten auf die einzelnen Mitglieder, des- 
gleichen aber auch die Entschädigungen an diese. 
Die Höchstentschädigung stellt sich auf 1 Krone 
für den Tag und Arbeiter. Ueber die Arbeiter 
wird ein Kartenregister geführt, um den Mit- 
gliedern Auskunft erteilen zu können. Nach einem 
neuerdings mit den Arbeiterorganisationen getrof- 
fenen Uebereinkommen darf eine Arbeitseinstellung 


erst dann stattfinden, wenn die betr. Streitfrage in 
mindestens zwei Instanzen Gegenstand von Verhand- 
lungen zwischen Arbeitgebern und Arbeitern ge- 
wesen ist. 

Viele neue Fabriken entstanden. 


Die Tätigkeit des Verbandes hat in den letzten 
Jahren die Entstehung einer großen Anzahl von Un- 
ternehmungen in der Maschinenindustrie und Werk- 
stattpraxis begünstigt, was in noch höherem Umfang 
der Fall sein wird, wenn erst die Eisenverarbeitung 
in Schweden sich noch weiter ausdehnt. 

Bisher bezog Schweden aus Deutschland große 
Mengen von Maschinen, Durch den Krieg ist natür- 
lich die Lage des schwedischen Marktes völlig ver- 
ändert worden. Für das Jahr 1913 weist die amtliche 
schwedische Statistik für die Einfuhr von unbearbei- 
teten oder nur zum Teil bearbeiteten Metallen einen 
Wert von 48795518 Kronen, für die Einfuhr 
von Fabrikaten aus Metallen 40845201 Kronen 
nach, und für die Ausfuhr der ersteren von 
78 622 734 Kronen, der letzteren 29543 235 Kronen. 
Nach „Svenska Dagbladet” soll die Eisenindustrie 
1914 ein schlechtes Ausfuhrjahr gehabt haben. Die 
größten Verluste seien für Stoffe aus Stahl, sowie Roh- 
luppen und Gußeisenschrott zu verzeichnen, Die Ma- 
schinenindustrie scheine allerdings im allgemeinen we- 
niger als die übrigen Industrien vom Kriege beeinflußt 
zu sein. Aehnlich äußern sich die andern Blätter, in- 
dem sie hervorheben, daß die Maschinenfabrikation 
und die Werkstatt-Technik die herrschenden Ver- 
hältnisse sich zunutze zu machen verstehe und eine 
stete Erstarkung vor sich gehe. 

Eine Zusammenstellung der Betriebe der schwedi- 
schen Maschinenindustrie nach dem Stande des Jahres 
1915 ergibt folgendes Bild: 

Es beschäftigen sich mit der Herstellung von: 
Werkzeugmaschinen: 29 Betriebe; Maschinen für Bau, 
Bergbau, Hütten, Hausbedarf und Lebensmittel-Indu- 
strie: 365 Betriebe; Kraftmaschinen, einschl. Lokomo- 
tiven, Kessel usw.: 385; Transportmitteln, einschl. 
Eisenbahnwagen, Schiffbau: 475; landwirtschaftlichen 
Maschinen und Geräten: 470; . gewerblichen Ge- 
räten und Werkzeugen: 325; Apparaten für Was- 
ser, Heizung und Beleuchtung, Armaturen usw.: 460; 
Uhren und Instrumenten für Elektrotechnik, Aerzte, 
Unterricht, Wissenschaft, Musik, Verkehr usw.: 121. 
Diese ziemlich beträchtliche Anzahl der Unterneh- 
mungen schrumpft in Wirklichkeit allerdings bis 
auf die Hälfte zusammen, da. die meisten Betriebe 
mehrere der angegebenen Maschinen, Werkzeuge und 
Geräte herstellen und deshalb in der Statistik wieder- 
holt aufgeführt sind. 


& Sodaersatz und Wasserreinigung. 
(Schluß aus Heft 15/16.) 


Um das Ausrechnen der Faktoren zu ersparen, 
folgen in der Zahlentafel auf S. 72 die nötigen Werte. 


Aetznatron ist also, in oben besprochener Weise 
angewandt, als das natürlichste Sodaersatzmittel für 


Kalk-Soda-Reiniger anzusehen. 


Kohlensaurer Baryt und Barythydrat. 


Als gute Enthärtungsmittel für die Wasserreini- 
ger kommen ferner die Barytsalze in Frage, und 
zwar wirkt kohlensaurer Baryt ähnlich wie Soda, 
Aetzbaryt (Barythydrat) wie Aetznatron. Dieses ist 


wie Aetznatron anzuwenden, kohlensaurer Baryt je- 
doch erfordert wegen seiner Schwerlöslichkeit eine 
besondere Bauart des Reinigers‘). 


Das Neckar-Verfahren. 
Dem Kalk-Soda-Verfahren ähnlich arbeiget der 


Neckar-Reiniger, bei dem nur Soda zugesetzt 
wird. Seine Anwendung kann nicht als Sodaerspar- 
nis gelten. Ob bei diesem Verfahren der Ersatz von 





* Ehe man daher zu der Enthärtung mit Barytsalzen 
übergeht, wende man sich behufs Beratung an eine Firma, die 
derartige Reiniger baut, oder an den Magdeburger Verein. 


Soda durch Aetznatron in der oben ausgeführten 
Weise möglich ist, ist noch nicht erprobt, doch wahr- 


scheinlich. 
Die bisher angewandte Menge Soda (a) ist 


























größer | kleiner 
als das 1,68fache der bisher angewandten Kalkmenge (b) 
1) a > 188:.b l 2) a < 1,68. b 
Das Das Das | Das 
i 1,68 fache 1,43 fache 0,59 fache 0,85 lache 
Bisherige | 1,8.b, | 1,48. b, | Bisherige | 09... | 085. a, 

Kalkmenge | umwelche die |gleich der zu- || Sodamenge | umwelchedie gleichder zu- 

b bisherige | zusetzenden a | bisherige | zusetzenden 

Sodamenge | Menge Ätz- ‚, Kalkmenge | Menge Ätz- 
zu kürzen ist natrun | | zu kürzen ist | natron 

L 2 Praa E TE EE TE 
1 1,7 | 14 | a ! o6 0,9 
2 3,8 29 | 2 | 12 1,7 
3 5,0 4,3 3 | 1,8 | 2,5 
4 6,7 5,7 4020024 34 
5 8,4 7,1 E00 30 4,2 
6 10,1 8,6 6 3,6 5,0 
7 11,8 10,0 7 42 | 5.9 
8 13,5 114 | 8 48 | 6,7 
9 16,1 129 | 9 D3 l 76 
10 16,8 14,3 10 59 ` Ss. 
11 18,5 16,7 11 6,5 |] 9,3 
12 20,2 17,1 12 7,1 10.1 
13 21,9 18,6 13 77 | 109 
14 23,6 20,0 14 83 | 11,8 
15 25,2 21,4 15 ı 8,9 12,6 
16 26,9 22,9 16 9,5 13,5 
17 28,6 24,3 17 101 14,3 
18 30,3 25,7 18, 107 15,1 
19 32,0 27,1 19.118 16,0 
20 38,6 28,6 22,119 16.8 
21 35,3 80,0 21. 125 17,7 
22 37,0 31,4 22 ı 131 18,5 
23 38,7 82,3 23 137 19,3 
24 40,4 84,3 4 | 148 0,2 
25 42,1 35,7 23.149 | 21,0 
26 43,7 37,1 26 : 15,5 21,9 
27 45,4 38,6 27 | 16,0 22,7 
28 47,1 40,0 28 01166 23,5 
29 48,8 41,4 29 17,2 1244 
30 50,5 42,9 30; 178 | 232 
31 52,2 44,3 31 0 184 | 261 
32 53,8 45,7 32 | 190 | 29 
33 85,5 47,1 3 .' 196 127,8 
34 67,2 48,6 34 2027286 
35 68,9 50,0 35 20,8 29,4 
86 60,6 61,4 36 21,4 30,3 
37 62,3 52,9 37° 22,0 31.1 
38 68,9 54,3 38 | 22,6 32,0 
89 . 65,6 55,7 39 23,2 328 
40 67,3 57,1 40 23,8 33,6 
41 69,0 68,6 41 24,4 34,5 
42 70.7 60,0 42 25,0 35,3 
43 72,8 61,4 43 25,6 36,2 
44 74,0 62,9 44 26, 37,0 
45 75,7 64,3 45 26,7 37,8 
46 77,4 65,7 46 27,8 38,7 
47 79,1 67,1 47 27,9 39,5 
48 80,8 68,6 48 28,5 40,4 
49 82,4 70,0 49 29,1 41,2 
50 84,1 71,4 50 29,7 42,0 
61 85,8 72,9 51 80,3 | 429 
52 87,5 74,3 52 30,9 43,7 
58 89,2 75.7 53 31,5 44,6 
54 90,9 77,1 54 32,1 45,4 
55 92,5 | 78,6 55 32,7 46,3 
56 94.2 | 80,0 56 33,3 | 47,1 
57 95,9 81,4 57 33,9 | 479 
58 97,6 82,9 58 34,5 48,8 
59 99,3 84,3 59 35,1 49,6 
60 101,0 85,7 | 60 85,7 50,5 











Verwendungsweise der Zahlentafel. 


Die Berechnungsweise und die Art der Anwendung der 
Zahlentafel sei an einem Beispiel erläutert: 

Dem Reiniger wurden bisher zugeführt 28 Pfd. Soda und 
12 Pfd. Kalk innerhalb von 24 Stunden. Zunächst wird aus 
Spalte 1 und 2 festgestellt, daß das 1,68fache der Kalkmenge 
20,2 Pfd. beträgt, die Sodamenge (28 Pfd.) also größer ist als 
die 1,68fache Kalkmenge; es liegt Fall 1 vor. Demnach ist 
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die Sodamenge (28 Pfd.) um das 1,68fache der Kalkmenge 
(Spalte 2), um 20,2 Pfd. zu kürzen, so daß nur 7,8 Pfd. Soda 
zuzusetzen sind. An Aetznatron ist das 1,43fache der Kalk- 
menge zuzusetzen, also nach Spalte 3 17,1 Pfd. Insgesamt 
sind demnach in 24 Stunden 7,8 Pfd. Soda und 17,1 Pfd. Aetz- 


natron zuzusetzen. 

Bemerkt sei noch, daß bei der Rechnung Soda als 90- 
prozentig, Kalk als 80prozentig und Aetznatron ebenfalls als 
8Uprozentig angenommen ist. Diese Gehalte werden für diese 
Chemikalien, wenn sie einige Zeit der Luft ausgesetzt waren, 
stimmen, im frischen Zustande ist etwas weniger zu nehmen. 


Das Permutit-Verfahren. 


Einen Ersatz für das Kalk-Soda-Verfahren über- 
haupt bietet das Permutit-Verfahren, bei dem 
weder Soda noch Aetznatron, sondern Steinsalz 
gebraucht wird. Da jedoch das Verfahren einen be- 
sonderen Apparat (Filter) bedingt, für Tag- und Nacht- 
betrieb sogar deren zwei, diese Neuanschaffung er- 
hebliche Kosten verursacht, und zur Zeit lange Liefer- 
fristen verlangt werden, auch das Verfahren sich 
nicht für alle Wässer eignet, so ist das Permutit- 
Verfahren kein allgemein anwendbares 
Ersatzmitel für die Kalk-Soda-Reinigung, namentlich 
in jetziger Zeit, in der es darauf ankommt, schnell 
einen Ersatz zu schaffen, möglichst unter Beibehaltung 
des vorhandenen Reinigers. Für Neuanlagen sollte 
es stets in Frage gezogen werden. 

Das Vapor-Verfahren und ähnliche. 


In zweiter Linie kommen zur Verhinderung von 
Kesselstein-Ansatz die Verfahren in Frage, bei denen 
das Speisewasser auf möglichst großen, in den 
Dampfraum eingebauten Rieselflächen vorge- 
wärmt wird. Ein Teil des Steines setzt sich auf die- 
sen Flächen ab, ein anderer scheidet sich als Schlamm 
im Kessel aus und muß häufig abgelassen werden. 
Diese Verfahren, die sich aber nur bei karbonat- 
reichen Wässern bewähren, können, da sie ganz ohne 
Soda arbeiten, mit obigen Einschränkungen als Ersatz 
für Kalk-Soda-Reiniger angesehen werden. 


Die Kesselstein-Gegenmittel. 


Schließlich kommen als Ersatz für Soda noch die 
sog. Kesselstein-Gegenmittel in Betracht, insbeson- 
dere für solche Firmen, die bisher dem Kessel durch 
die Speisepumpe unmittelbar Soda zuführten oder sie 
im Speisewasserbehälter zusetzten. In diesen Fällen 
können solche Mittel als Sodaersatz gelten, voraus- 
gesetzt, daß sie nicht ‘selbst wesentlich aus Soda be- 
stehen. Auch wähle man Mittel, deren Zusammen- 
setzung bekannt ist und die von bewährten Firmen 
hergestellt werden. Im Zweifelsfalle hole man sach- 
verständigen Rat ein. 

Wasserreiniger-Automat. 


Stark angeboten werden auch Apparate, die mit 
Soda gefüllt werden und durch ein Rohr mit dem 
Dampfraum des Kessels in Verbindung stehen. Der 
durch das Rohr eintretende Dampf kondensiert, löst 
etwas von der Soda im Gefäß, und die Lösung tropft 
in den Kessel. Typisch für solche Konstruktionen ist 
der sog. „Original-Kesselwasser-Reini- 
ger-Automat”. Die von den Verkäufern be- 
hauptete Ersparnis an Soda entspricht nicht 
den Tatsachen. Bei gleichem Sodaverbrauch 
erreicht man die gleiche Wirkung, wenn der Zusatz 
unmittelbar in den Kessel erfolgt. 

Gewarnt sei zum Schluß nochmals vor der 
Anwendung sog. Sodaersatzmittel ohne 
vorherige Prüfung, da diese meist nutzlos, 
oft sogar schädlich sind.” 









51. Jahrgang. Nr. 19/20. 


Begründet von W. H. Uhland. 


DerpraktileMakhinen-Konffrukfeur 


8. Mai 1918. 


Allgemeiner Teil. 


Für unverlangt eingesandte Manuskripte wird keinerlei Haftung übernommen, Rücksendung ertolgt nur gegen Rückporto. 
| Nachdruck einzeiner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 








Neues vom Kugellager und Zahnrad.') 
Mit Abbildungen, Fig. 76 bis 95. 


L. Vom Kugellager.) 


Zusammenfassung: Es wird zunächst gezeigt, auf wel- 


chem Wege man zur wirtschaftlichen Lösung der Kugel-- 


lagerfrage gekommen ist. Man brachte System in die 
Einteilung und Einrichtung der Lager, sdwie den Einbau, stu- 
dierte die Tragfähigkeitsverhältnisse us". 

Daran anschließend, wird eine graphische 
rechnungsweise der Schraubenräder 
chen und deren Anwen- 
dung an Hand von Zahlen- 
beispielen gezeigt. 

Den Schluß bildet ein 
Beitrag über die Verzah- 
nungen der Ellipser- 
räder, in dem die geome- 

trischen, kinematischen 
und konstruktiven Bezieh- 
ungen der Elemente be- 
sprochen werden, die zur 
Herstellung der Verzah- 
nungen elliptischer Räder 
dienen. Einige Winke über 
die Ausführung und das mög- 

liche Verwendungsgebiet 
bilden eine wertvolle Er- 
gänzung des Schriftsatzes. 


Be- 
bespro- 


Fig. 76. Ringkugellager. 


Wohl keinem Maschinenelement ist der noch 
immer tobende Weltkrieg für seine Durchbildung so 
förderlich gewesen, wie dem Kugellager. Dieses hat 
sich tatsächlich soweit ausbilden können, daß man 
heute von einem gewissen Abschluß in der Entwick- 
lung sprechen darf. Es ist zum Maschinenelement 
geworden. 

Einteilung. 

Als Kugellager werden alle Lager bezeichnet, die 
aus Ringen oder Scheiben bestehen und zwischen die, 
als rollender Teil, Kugeln eingebaut sind. Die Kugeln 
stecken in einem Ring, der Kugelring, Kugelkorb 
oder Führungsring heißt, von den Kugeln getragen 
wird und eine Berührung der Kugeln untereinander 
verhindert. 

Es gibt Kugellager, die aus Ringen, also 


reifenartigen Teilen, bestehen — Ringkugel- 


lager oder kürzer Ringlager (Fig. 76) — und 

*) Vgl. die Abhandlung: Zeitgemäße Trieb- 
werke—-Transmissionen und ihre Wirt- 
schaftlichkeit. (Prakt, Masch.-Konstr. Nr. 5/6, 23/24, 


25/26 u. 41/42 1917.) 

**) Nach Mitteilungen der Schweinfurter Präci- 
sions- USERS Fichtel & Sachs 
in Schweinfurt, 
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dann andere, die aus flachen Scheiben zusammen- 
gesetzt sind (Fig. 80) — Scheibenkugellager 


bzw. Scheibenlager —. 


Die Ringlager*) dienen hauptsächlich zur Ueber- 
tragung von Drücken, die senkrecht zur Drehachse 
wirken, also für radiale Belastung. Die Scheibenlager 
sind nur für axiale, also der Drehachse gleichgerich- 
tete Drücke, bestimmt, und können radiale Belastun- 
gen nicht übertragen. 

Gewöhnlich haben 
Ringlager eine Kugel- 
reihe, es werden aber 
auch solche mit zwei 
parallelnebeneinander 
liegenden Kugelreihen 
angefertigt (Fig. 78) — 
Ringdoppellager —. 

Wenn bei Schei- 
benlagern der Druck 
wechselt, also einmal 
von der einen und dar- 
auf von der entgegen- 
gesetzten Seite wirkt, 
dann werden Schei- 
bendoppellagerver- 
| wendet, dassindLager, 
die man sich aus zwei einfachen übereinander- 
gelegten Scheibenlagern entstanden denken kann; sie . 
bestehen aus drei Scheiben und zwei Kugelreihen. 





Fig. 77. Spannhülsenlager. 


Bezeichnung der einzelnen Aus- 
führungen. 


Die Kugellagerfabriken bezeichnen ihre Fabri- 
kate mit Buchstaben oder Zahlen, um so ein be- 
quemeres Erkennen zu ermöglichen, 

Die von Fichtel& Sachs, Schweinfurt, ge- 
wählte Bezeichnung der Lager z. B, fußt auf der 
Verwendung eines oder mehrerer Buchstaben und 
einer Zahl (Wellendurchmesser in mm), um dadurch 
die Ausführung und Größe des betr. Kugellagers 
festzulegen. 


Der Buchstabe A kennzeichnet Lager mit kleinen Ku- 
geln, durch B werden Lager mit mittleren und durch C solche 
mit großen Kugeln bezeichnet. — Von der Kugelgröße hängt 
die Tragfähigkeit der Lager ab; bei gleichem Wellendurch- 
messer tragen Lager mit großen Kugeln mehr als solche mit 
kleinen Kugeln. — Die Ringkugellager werden nun als A- 
Lager, B-Lager und C-Lager, die Ringdoppellager als AA-, 
BB- und CC-Lager geliefert. 





*) Auch unter dem Namen „Sachslager" bekannt. 


Eine in letzter Zeit für besondere Fälle vielfach ver- 
langte Ringlagerart für größere Wellendurchmesser mit ganz 
kleinen Kugeln heißt E-Lager. 

Werden die Lager mit Einstellringen nach Fig. 79 ver- 
sehen, dann wird dies durch ein zugefügtes R ausgedrückt, 
Spannhülsenlager (Fig. 77) erhalten ein D. 

Die Scheibenkugellager werden nach den Scheiben, aus 
denen sie) zusammengesetzt sind, benannt, die davor gesetzten 
Buchstaben A, B und C kennzeichnen wieder die Kugelgröße 
bzw. Tragfähigkeit. 

Eine flache Scheibe, die auf einer Seite eine Laufrille 
für die Kugeln besitzt, wie Fig. 81 zeigt, heißt J-Scheibe; ist 
sie mit einer kugeligen Auflagefläche versehen, wie Fig. 82, so 
heißt sie L-Scheibe, und die Mittelscheibe eines Scheiben- 
doppellagers, Fig. 83, N-Scheibe. Scheibenlager mit ganz klei- 
nen Kugeln und flachen Scheiben heißen P-Lager usw. 


Einrichtung. 
Die Einrichtung der Kugellager ist eine sehr ver- 


schiedene. Jedes Werk, das derartige Lager her- 
stellt, ist eben — schon aus rein geschäftlichen Grün- 
den — bestrebt, seine Konstruktionen „charak- 
teristisch” auszubilden, ganz abgesehen von den 
Zwangsbildungen, die die Konstruktion unter der Ein- 
wirkung des „großen Muß” an sich schon durchzu- 
machen hat. 

Alle neueren Typen stimmen jedoch darin über- 
ein, daß bei ihnen das Einfüllen der Kugeln möglich 
ist, ohne daß diese dabei beschädigt werden. Würde 
man darauf nicht sehen, so würden die betr. Lager 
auch nicht geräuschlos laufen. 

Bei den Ringlagern wie bei den Scheibenlagern 
waren besonders die Kugelführungsringe an- 
fangs verschiedenartig ausgebildet; es scheint aber, 
als ob man jetzt die einfachste und dabei zuverlässig- 
ste Ausführungsform ermittelt habe. Dabei haben nicht 
nur theoretische Erwägungen mitgewirkt, sondern 
vor allem auch praktische Erfahrungen, die natur- 
gemäß erst durch lange Betriebszeiten gewonnen wer- 
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Fig. 78. Ringdoppellager. 





den konnten. Dabei entstand außer dem allgemein 
bekannten Korb der D. W. F. unter anderem auch der 
F. & S.-Führungsring, der wegen seiner Gestalt als 
„Wellenkorb' bezeichnet wird. Er besteht aus 
einem einzigen Stück, hat weder Schrauben, Nieten 
noch andere Verbindungsteile, hält die Kugeln umfaßt 
und führt sie sicher; ohne daß er die Reinigung des 
Lagers hindert. 

Wie er hergestellt wird, ersieht man aus Fig. 84. 
Zuerst ist es ein flacher Ring, dann wird er in die 





Fig. 79. Lager mit Einstellring. 
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Wellenform gezogen und schließlich werden die 
Kugeltaschen eingepreßt. 

Durch die Herstellung in einem einzigen Stück 
und den Wegfall jeder Zwischen- und Verbindungsteile 
besitzt der Wellenkorb eine große Betriebssicherheit, 
Einfachheit und Haltbarkeit. 

Die F, & S.-Scheibenlager haben gleichfalls einen 
Kugelführungsring, der nur aus einem einzigen Stück 
besteht. (Fig. 85 und 86 $ Re 
zeigen die Ausführung A A EEES z 


für Lager mit kleinen | 

Kugeln.) ai 
Für Scheibenlager 

mit größeren Kugeln ! 





wird er so ausgebildet, 
wie das die Fig. 87 und 
88 erkennen lassen; er 
besteht dort gleichfalls 
aus einem Stück. 

Die Ringe und Scheiben der Lager, welche die 
Laufbahnen für die Kugeln bilden, bestehen stets nur 
aus je einem einzigen ungeteilten Stück. Die Auflage, 
die Einpaßflächen und die Laufbahnen für die Kugeln 
oder die Laufrillen sind geschliffen. Letztere werden 
nach dem Schleifen poliert, um den Reibungswider- 
stand zu verringern und den Lauf zu einem ruhigen 
zu machen. 
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Fig 80 Scheibenkugellager. 


Verwendung. 


Im Laufe der Zeit hat sich gezeigt, daß Kugel- 
lager überall dort angewendet werden können, wo es 
auf geringen Kraftverbrauch und eine genaue Lage- 
rung der Wellen ankommt. Die Regeln für den sach- 
gemäßen Einbau der Kugellager und die richtige Be- 
handlung im Betriebe sind einfach und überall an- 
wendbar. Durch Kugellager kann man erhebliche 
Vereinfachungen an Maschinen erreichen, so braucht 
man beispielsweise keine Preßschmierung und keine 
künstlichen Kühlvorrichtungen. Bei richtig einge- 
bauten Kugellagern werden außerdem die Ein- 
bauteile durch den Betrieb kaum abgenutzt, so 
daß sich das Auswechseln der Wellen und die 
Erneuerung von Maschinenteilen erübrigt. Die 
wertvolleren Teile der Maschinen bleiben also 
stets in gutem Zustande. Sollte sich einmal die 
Auswechslung eines Kugellagers nötig machen, 
so kann dies in kurzer Zeit geschehen, weil alle 
Kugellager ohne weiteres gegeneinander aus- 
tauschbar sind. 

Zur richtigen Einschätzung der Vorteile ist 
stets zu beachten, daß durch Anwendung der 
Kugellager die laufenden Unkosten ver- 
ringert und Ersparnisse an Kraft, 
Schmiermaterial und Bedienung er- 
zielt werden. Die Anwendung von Kugel- 
lagern empfiehlt sich also, kurz gesagt, 
überall da, wo Wert auf Verringerung der Betriebs- 
unkosten gelegt wird. 

Die Ringkugellager dienen zur Lagerung 
und Führung von Wellen, die hauptsächlich quer 
zu ihrer Drehachse belastet sind. Ob die Wellen 
horizontal liegen, geneigt sind oder senkrecht stehen, 
ist hierbei gleichgültig, man muß stets die auf eine 
Welle wirkenden Belastungen in parallel und senk- 
recht zur Drehachse wirkende Kräfte zerlegen und 
darnach die Kugellager bestimmen. Zeigt sich dabei, 


— 


daß die der Drehachse parallel gerichteten Kräfte 
(Seitendrücke) erheblich sind, dann sind außer den 
Ringkugellagern 'auch Scheibenkugellager zur Lage- 
rung der Welle und Uebertragung der Belastungen 
anzuwenden, Kommt es dabei vor, daß die Seiten- 
drücke wechseln, wie z. B. bei einer einmal nach 
rechts und dann wieder nach links umlaufenden 


Welle eines Sennechrugetilehen, dann muß zur Auf- 
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Ä Fig. 81. 
Sog. J-Scheibe. (Links Auflageseite, rechts Kugellaufseite.) 


nahme der Seitendrücke ein Scheibendoppellager be- 
nutzt werden. 

Ob einfache Ringkugellager oder Ringdoppel- 
lager zu verwenden sind, richtet sich nach dem Platz, 
der für die Kugellager vorhanden ist. Ein einreihiges 
Ringlager wird, wenn es bei gegebener Wellenstärke 
ebensoviel tragen soll wie ein Ringdoppellager, stets 

einen größeren Außendurchmesser haben als das 
letztere, 

Die Binstellntagtaesr werden angewen- 
det, wem es nicht sicher ist, daß die Achse 
der Gehäuse mit der Achse der Welle 
immer zusammenfällt. Ein bekanntes Beispiel 
dafür sind Transmissionslager. Die Gehäuse 
werden dort auf nur mangelhaft ausgerichteten, mit- 
unter sogar unbearbeiteten Flächen befestigt. In sol- 
chen Fällen ist es notwendig, daß die Gehäuse ein 
zwangloses Einstellen der Kugellager zulassen. (Bei 
den Scheibenkugellagern wird eine» Einstellung in 
demselben Sinne durch die L-Scheiben ermöglicht.) 

Die Spannhülsenlager werden für lange 
Wellen, also wieder besonders für Transmis- 
sionswellen benutzt. Man muß die Kugellager 
-in diesen Fällen über die ganze, überall gleichstarke 
Welle schieben können, um sie dann an einer be- 
stimmten Stelle sicher zu befestigen. Dieses ermög- 
lichen die Spannhülsen, welche mit einer Gewinde- 
mutter angezogen werden können und die Lager 
dann fest auf der Welle halten. 


Einbau. 
Die Ausbildungder Einbauteile kann 


man von zwei Grundformen ableiten; man unter- 
scheidet geteilte und ungeteilte Gehäuse. 

Die geteilten Gehäuse, Fig. 89, bestehen aus 
zwei Hälften, die man von der -Welle radial abheben 
kann, ohne daß seitliche Verschiebungen notwen- 
dig sind. Aus den ungeteilten Gehäusen (Fig. 90) 
dagegen müssen die Kugellager stets seitlich, in der 
Richtung der Drehachse, herausgezogen werden. 
Welche Ausführungsart zu wählen ist, hängt davon 
ab, welchen Zwecken die Maschine bzw. der Ma- 
schinenteil, der mit Kugellagern ausgerüstet wird, 
dient, und wie die Teile ausgebildet sind, die sonst 
noch mit den Einbauteilen zusammenhängen. 

Die Anwendung von geteilten Gehäusen ist be- 
quemer, jedoch ist ihre Herstellung schwieriger als 
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die der ungeteilten Gehäuse. Deshalb ist es beson- 
ders für den Anfang empfehlenswert, nur ungeteilte 
Gehäuse anzuwenden. Auf alle Fälle muß bei ge- 
teilten Gehäusen die Teilfuge unbelastet bleiben. 
Weiter ist darauf zu achten, daß, wenn bei einem ge- 
teilten Gehäuse die Deckelschrauben fest angezogen 
sind, das Kugellager sich stets,noch seitlich mit der 
Hand verschieben lassen muß, ein Einklemmen (also 
„Verklemmen‘) des Kugellagers durch den Deckel 
ist zu vermeiden. 

Die ungeteilten Gehäuse, Fig. 90, werden durch 
Seitendeckel geschlossen. Dabei ist darauf zu achten, 
daß die Deckel gut gegen die Gehäuse abdichten, da- 
mit das Schmiermaterial nicht ausläuft. In den meisten 
Fällen genügt es, wenn die Ringlager mit Schiebesitz 
in die Gehäuse eingepaßt sind, 

Die Wellen sind an den Stellen, wo die Lager 
sitzen sollen, gleich den Gehäusen sorgfältig zu bear- 
beiten, sie sollen genau rund sein und ein bestimmtes 
Maß haben. Die Lager sollen fest auf den Wellen 
sitzen, es ist also niemals Schiebesitz sondern immer 
Festsitz anzuwenden. Der richtige Sitz der Lager 
auf den Wellen wird gewöhnlich durch einen Bund 
oder eine Änlagefläche seitlich begrenzt, und gegen 
diese seitliche Anlage werden die Lager meistens 
durch Muttern direkt oder unter Zwischenschaltung 
von Scheiben oder Hülsen gepreßt. 

Es liegt nahe, anzunehmen, daß die Lager schon 
durch die Muttern genügend festgehalten werden, so 
daß sie nur mit Schiebesitz auf die Wellen aufge- 
bracht zu sein brauchen. Dies trifft aber nicht zu; 
bei Schiebesitz werden sie sich drehen und die Sitz- 
stellen auf den Wellen zerstören, wenn die Muttern 
auch noch so fest angezogen sind. Zu beachten ist 
stets, ob die Sitzflächen in den Gehäusen und auf den 
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Fig. 82. 
Sog..L-Scheibe. (Links Auflageseite,'rechts Kugellaufseite.) 
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Fig. 83. 
Sog. N-Scheibe. (Beide Seiten sind gleich.) 
Wellen durch die Belastung einen Druck erhalten, 
derständig nurauf eine Stelle wirkt, oder 
ob der Druck wandert. In letzterem Falle muß 
die Passung strammer sein als sonst, andernfalls 


erfolgt stets ein Abwälzen der kleineren Teile in den 


größeren. Man sagt dann, die Welle dreht sich im 
Lager und das Lager dreht sich im Gehäuse. Beides 
führt zu einer Abnutzung, die die Teile vor der Zeit 
unbrauchbar macht. 
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Wenn eine Welle mit Ringlagern versehen wird, 
dann muß sie von ihnen auch seitlich geführt 
werden. Das ist einfach, wenn man nur ein Lager 
zur Seitenführung heranzieht. Man gibt dann nur 
dem Außenring eines Ringlagers im Gehäuse seitlich 
beiderseits eine Anlage, gegen die er sich stützen 
kann, und läßt das andere Ringlager der Welle, oder 


wenn noch mehrere darauf sitzen, alle anderen La- 





Fig. 84. 
Die Entstehung des Kugelführungsringes. 


ger, in ihren Gehäusen seitlich frei. Diese Einbau- 
art ist bequem und wird überall angewendet, sie 
ist aus Fig. 89 und 90 zu ersehen. 

Liegt das Führungslager in einem Gehäuse mit 
Seitendeckel, dann sollte stets die Seitenfläche des 
Kugellager-Außenringes in einer Ebene mit der Dich- 
tungsfläche des Gehäuses liegen. Der Dichtungsring 
wird dann so breit genommen, daß er auch den 
Außenring deckt, wie Fig. 90 zeigt. Eher kann der 
Außenring etwas tiefer liegen, über die Dichtungs- 
fläche darf er nicht hervorragen. Wird darauf ge- 
achtet, dann ist das Gehäuse gut abgedichtet und 
auch das Lager ‘sicher gehalten. 

Als Führungslager wird natürlich stets 
das Lager genommen, das radial noch nicht voll be- 
lastet ist, die Mehrbelastung durch die Seitenführung 
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Fig. 85. Fig. 86. 
Kugelführungsringe für Scheibenlager. 


also noch mit Sicherheit tragen kann. Wo angängig, 
kann man dort für ein einreihiges Ringlager ein Ring- 
doppellager von gleicher Größe setzen. Treten stän- 
dig größere Seitendrücke auf, so ist zu deren Ueber- 
tragung ein Scheibenkugellager anzuwenden. 

Beim Einbau der Scheibenkugellager ist vor 
allem darauf zu achten, daß die Scheiben senkrecht 
zur Welle stehen und zuverlässig zu ihr zentriert 
sind. Ein Scheibenlager gibt der Welle eben nur 
eine axiale, nie aber eine radiale Führung. Darauf 
ist immer Rücksicht zu nehmen. Bei horizontal lie- 
genden Wellen ist es deshalb meistens zweckmäfßiger, 


ı Schmiermaterialverluste vermieden werden, 


wenn man nur Lager mit flachen Scheiben nimmt. 
Bei deren Einbau wolle man jedoch beachten, daß 
die umlaufende Scheibe immer fest mit dem umlau- 
fenden Teil — gewöhnlich ist dies die Welle — ver- 
bunden sein muß. Die sich selbst einstellenden Schei- 
ben der Lager müssen also stets den ruhenden Teil 
bilden. 

Die Abdichtung der Gehäuse soll so 
gut sein als möglich. Dabei sollen reibende und 
schleifende Dichtungen vermieden werden. Besonders 
bei schnellaufenden Wellen sollten nur Labyrinth- 
dichtungen vorgesehen werden, die man einfach, dop- 
pelt, dreifach usw. ausführen kann, je nachdem dafür 
Raum vorhanden ist und die Herstellungskosten es 
erlauben. 


Schmierung. 


Wenn die Lagergehäuse gut abgedichtet sind, 
beträgt der Verbrauch an Schmiermaterial nur einen 
Teil vom Schmiermaterialverbrauch der Gleitlager. 
Am besten eignet sich ein harz- und säurefreies Mi- 
neralöl. Je höher die Umdrehungszahl und je kälter 
der Raum, in dem die Lager laufen, desto dünnflüs- 
siger sollte das Schmiermaterial sein. Bei niedrigen 
Umdrehungszahlen kann auch Vaseline zur Schmie- 
rung verwendet werden. Das Schmiermaterial muß 
aber säurefrei sein, darf nicht verharzen und soll 
keine Verunreinigungen aufweisen. Beimengungen, 
wie solche bei Gleitlager-Schmiermaterial angewen- 
det werden, z, B. Graphit, sind für Kugellager schäd- 
lich. Ebenso ist ein Schmiermaterial mit Beimengun- 
gen, die ein geräuschloses Laufen von Zahnrädern 
bezwecken, für Kugellager unbrauchbar. 

Bei Benützung eines Oelbades ist darauf zu 
sehen, daß die Lager, besonders bei größeren Um- 
drehungszahlen, nicht zu tief im Oel stehen. Wenn 
das Oel stark zu schäumen anfängt, steht es zu hoch 
im Lagergehäuse. Schaugläser erleichtern hier die 


Beobachtung. 
Wartung. 


Man hat dafür zu sorgen, daß die Lager sauber 


. bleiben und mit Schmiermaterial versehen sind. Je 


sorgfältiger sie- eingebaut sind, je besser die Gehäuse 
die Lager gegen Schmutz schützen und je sicherer 
desto 
länger wird die Betriebszeit, während der eine wei- 


‘ tere Wartung unnötig ist. 


Die Wartung beschränkt sich auf die Beobach- 
tung des Schmiermaterials. Ist dieses bei einer Unter- 
suchung nach längerer Betriebszeit nicht verschmutzt 
und noch in solcher Menge vorhanden, daß die lau- 
fenden Teile des Kugellagers davon geschmiert wer- 
den, so ist die Lagerstelle in Ordnung. Verschmutztes 
Schmiermaterial ist zu entfernen; dann sind die Ge- 
häuse und Lager mit Petroleum oder Benzin auszu- 
spülen und frisch zu füllen. Sollte nach längerem 
Gebrauch im Kugellager ein Geräusch auftreten, so 
ist die Lagerstelle zu reinigen und frisch zu schmieren. 


- Läßt das Geräusch trotzdem nicht nach, so baut man 


das Lager aus und ersetzt es durch ein neues, 
Tragfähigkeit. 

Bei der Ermittlung der Grenzwerte, bis zu denen 
ein Kugellager bei einer bestimmten Umdrehungszahl 
belastet werden darf, ist besonders die Zahl und 
Größe der Kugeln in Betracht zu ziehen. Außerdem 


hät die Erfahrung gelehrt, daß je größer die Umdre- 

hungsgeschwindigkeit, um so geringer die Tragfähig- 

keit ist. 
Ermittlungder Belastung. 


Bei der Wahl eines Kugellagers hat man zu 
untersuchen: Ä 


welchen Belastungen das Lager während der 
ganzen Betriebszeit ausgesetzt ist und 
wie lange diese Belastungen wirken. 


Man hat sich also immer zu fragen: 

Wie werden die Belastungen hervorgerufen und 
auf das Lager übertragen, 

wie lange wirken sie unverändert und 

wie oft wiederholen sich die gleichen Vorgänge? 


Von großer Wichtigkeit ist die Kenntnis des 
größten Druckes, der wirklich auftritt. 

Sobald die Belastung unter Zwischenschaltung 
von federnden Teilen auf die Lager wirkt, ist die 
Bestimmung der Höchstbelastung einfach. Man 
braucht dann nur den Druck zu ermitteln, der die 
größte vorkommende Durchbiegung der federnden 
Teile erzeugt; dieser ist dann die gesuchte Höchst- 
belastung. (Diese Art der Ermittlung ist hauptsäch- 
lich für die Lager der Achsen von Fahrzeugen ge- 
eignet.) 

Bei den Lagern von Zahnradwellen, die zur 
Kraftübertragung dienen, geht man von der Größe der 
Kraftquelle aus. Zweckmäßig wird man die Bruch- 
belastung eines Zahnes als größte Lagerbelastung an- 
nehmen. Haben die bewegten Teile ein größeres Ge- 
wicht, so sind auch die Beschleunigungs- sowie Ver- 
zögerungsdrücke in Betracht zu ziehen, die bei plötz- 
licher bzw. schneller Aenderung der Geschwindigkeit 
eintreten. 

Bei Riementrieben sind die voraussichtlich zu 
erwartenden, wirklichen Drücke gleichfalls zu be- 





Fig. 87. 
Kugelführungsringe für große Scheibenlager. 


Fig. 88. 


rücksichtigen. Neue Riemen werden bekanntlich mit 
starker Spannung aufgelegt. Als höchsten Betriebs- 
druck darf man hier die Zerreißlast der Riemen 
setzen. | 

Man sollte stets darauf sehen, daß die Betriebs- 
Umdrehungsgeschwindigkeiten möglichst weit unter 
der kritischen Grenze liegen, was sich durch Aende- 
rung der Wellenstärken und Verringerung der Lager- 
entfernungen erreichen läßt. 

Daß alle Umdrehungsteile sorgfältig gerichtet 
und ausgewuchtet sein müssen, ist selbstverständlich. 
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Reibung. 

Die Versuche zur Bestimmung der Kugellager- 
reibung haben ergeben, daß die Reibungszahl (Rei- 
bungskoeffizient) bei Kugellagern nahezu unabhängig 
ist von der Umdrehungsgeschwindigkeit und der Be- 
lastung. Auch ist die Reibungszahl der Ruhe gleich 
der der Bewegüng. Die Reibungszahlen sind auf den 
Wellendurchmesser bezogen und liegen, je nachdem 
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Fig. 89. 


Skizzen zum Einbau von Kugellagern. 
(Fig. 89’geteiltes, Fig. 90 ungeteiltes Gehäuse ) 


ob leicht oder schwer flüssiges Schmiermaterial an- 
gewendet wird, bei Ringkugellagern zwischen 0,001 
und 0,0015 und bei Scheibenkugellagern zwischen 
0,0015 und 0,002, 

Die Reibungsarbeit ist gleich Lagerdruck mal Rei- 
bungszahl mal Umdrehungsgeschwindigkeit am Wel- 
lenumfang.*) | 

Aus einer Gegenüberstellung der Arbeitssummen 
der Gleitlagerreibung und der Kugellagerreibung er- 


hält man die: 
Kraftersparnis, 


Daß die Reibung in den Kugellagern geringer ist 
als die in Gleitlagern, ist wertvoll, aber ebenso wich- 
tig ist, daß sich die Kugellagerreibung so gut wie 
nicht ändert. Man kann auch bei Gleitlagern, wenn 
sie besonders sauber hergestellt und ebenso behan- 
delt werden, geringe Reibungszahlen feststellen, aber 
das kann, wie gesagt, nur mit Musterausführungen 
erreicht werden, die im praktischen Betriebe nie zu 
finden sind. Dagegen wird bei Kugellagern — wenn 
nicht grobe Fehler beim Einbau gemacht werden — 
die geringe Reibungszahl stets unveränderlich bleiben, 
und das ist von Wichtigkeit für den Betrieb. 

Der große Wettbewerb bringt es mit sich, daß 
von jeder Maschine bei einem bestimmten Kraftver- 
brauch eine bestimmte Leistung verlangt wird. Be- 
sitzt die Maschine Kugellager, so ist es nicht schwie- 
rig, Angaben über den Kraftverbrauch zu machen, 
weil eben die Lager unveränderliche Reibungszahlen 
haben; hat sie dagegen Gleitlager, so ist das sehr 
schwer, weil die augenblickliche Beschaffenheit 


*) Die Reibungszahlen der Gleitlager sind, so stellen die 
Schweinfurter Präcisions-Kugellager-Werke Fichtel & 
Sachs in Schweinfurt fest, rund 8 bis 10 mal so groß, wie die 
der Kugellager. Außerdem ist bei Gleitlagern die Reibungs- 
zahl der Ruhe, nach wenigen Minuten Stillstand, etwa 5 bis 
10 mal so groß, wie die der Bewegung. Die kleinen Werte 
erhält man sogar nur bei sehr gut eingelaufenen Gleitlagern 
mit bester Schmierung. 
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der Gleitlager stets einen großen Einfluß auf den 
Kraftverbrauch ausübt. 

Um die Kraftersparnis voraus zu bestimmen, die 
sich bei Kugellagern gegenüber Gleitlagern bei irgend 
einer Maschine ergibt, hat man zuerst aus dem Ge- 
samt-Kraftverbrauch der arbeitenden Maschine die 
Reibungsarbeit der Gleitlager festzustellen. 

Es sei: | 
A der Gesamt-Kraftverbrauch der arbeitenden Ma- 

schine und oe 
a die Arbeit der- Gleitlagerreibung, 
dann ist die geringste zu erwartende Kraftersparnis 
in v. H. vom Gesamtverbrauch 

r 90.a 
| =. 

Gewöhnlich wird die Kraftersparnis größer sein, 
als sie nach der Gleichung sich ergibt, es ist stets nur 
ihr kleinster Wert. 

Die Arbeit der Gleitlagerreibung kann gleich der 
Summe von Lagerdruck mal Reibungszahl mal Um- 
drehungsgeschwindigkeit des Wellenzapfens gesetzt 
werden. Die Lagerdrücke sind aus dem Gesamt- 
kraftverbrauch und der Art der Arbeitsvorgänge zu 
bestimmen. | 

Aus dem Vorstehenden folgt, daß es nicht 
möglich ist, ohne weiteres allgemein anzu- 
geben, welche Kraftersparnisse mit Kugel- 
lagern gemacht werden können, es muß vielmehr 
die Ersparnis von Fallzu Fall unter Berücksich- 
tigung vorstehender Angaben berechnet werden.) 


IL Vom Zahnrad 
Von Prof. A. Pieifier, | 
a) Die graphische Berechnung der Schraubenräder. 
y (Fig. 91 bis 93.) 
Zur graphischen Berechnung denkt man sich, wie 


das aus Abb, Fig. 92 auch zu entnehmen ist, die 
Schraubenräder an irgend 
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TS 
“ IE einer Stelle ihrer Radkränze 
n \ aufgeschnitten und die letz- 
N A teren in eine Ebene. abge- 
N ps No wickelt. 
N se X Der Winkel, unter dem 
n} N. sich die beiden Achsen 
| N NT kreuzen, 
M \ V P N, sei zu- 
: NIN 9% - EN; nächst 
INN Sr ò = 90°, 
ALS — Die Win- 
ssssssaQQS á kel a, un- 
| tn —— N Fr nee 
RR ie Zahn- 
| A K kanten mit 
| | Fig.91. Z. Abscha.: den Ach- 
Graphische Berechnung der Schraubenräder. sen stehen, 
| gehen aus 


der Figur gleichfalls hervor, außerdem sollen bei 
der Berechnung folgende Bezeichnungen gelten: 


D, = Teilkreisdurchmesser des Rades I, 


5 „ s „ 1 ' 

-  *) Nur wenn von einer bestimmten Maschine außer dem 
Kraftverbrauch auch alle Angaben bekannt sind, die eine Be- 
stimmung der Reibungsarbeit der Gleitlager ermõglichen, 
kann man die geringsten Werte der zu erwartenden Kraft- 
ersparnis auf die angegebene Art ermitteln. 





n, = minutliche Umdrehungszahl des Rades 1, 


n, = „ „ s . 
Der Berührungs- oder Zentralpunkt der beid®n 
Teilkreise sei P, und so bewegt sich dieser bei einer 


Umdrehung des Rades I nach dem Punkte P.. 
Der Weg, den der Punkt P hierbei zurücklegt, 


ist dann: 
U, =x. D, (1) 
Die Zahnkante ver- N 
schiebt sich dabei gleich- ! 
zeitig parallel nach P, P, = 
wobei der Punkt P nach \ 
P, gelangt. 















t : $ 
bei: ss 
Daraus ergibt sich: N 

SORE LE8 Fig. 92. 
x. Da Z. Abschn.: Graphische Be- 


so daß x nichts anderes rechnung der Schraubenräder. 

darstellt, als die Umdre- 

hungszahl des Rades II in dem Zeitintervall, wäh- 

renddessen das Rad I gerade eine Umdrehung 

macht. x ist also die Uebersetzungszahl oder das 

Uebersetzungsverhältnis, das sich allgemein dar- 
n? 





stellt durch die Gleichung: i = x 

Dividiert man die Gleichung 1 durch die 2, so erhält 
U,__Dı 

man: B e 

Dann wird: U,=D, und U, =i. D,; 

oder auch: D, = 


1 
Nimmt man die Durchmesser beider Räder zunächst 


gleichgroß an, d. h. wird D, = D,, so wird: 


U, =U oder Tan 

1 1 
Also gilt auch: ee 

8 : Ua 
Man kann also setzen: 
U, =i und U, = 1; 

ta l U_ns 

damit ist dann: U a 





Da aber U, = ~x » D, und x = Bin | und — == | war, 
so läßt sich die Proportion aufstellen: 





P. Der, 
l: x = x. Di ' a. Da’ 
oder auch: g;n2 — U, Us, 
f ni D: ` D: i 
, og, nDI__ U} Ds 
daraus ergibt sich: „—u.D 
U} nı D: 
oder | U: i : D- 
Nach Fig. 92 ist aber auch: 
| U tga: 
U, ge; 
Aus —™" , Dı 
also auch: tge =i D 
Für gleichgroße Durchmesser beider Räder ist dann: 
tge = = , 


Da aber: nı 1 


so wird auch: 


Für D, = D, werden U, = U,- und n, =n,; dann 
wird, wie auch aus Fig. 92 zu ersehen ist, « = 45°, und 
Zn esbesteht die Gleichung: 


















v n . D, = ng. D}. 
| Zahlenbeispiel. 
R Z 4 "Im folgenden Bei- 
SAN spiel sei: D, = 10 cm, 
IN. I. =", a = 40°, n, — 60 
EN U und m =100. v 
; I i f ° ' 
: RX e g ` Dann ist 
ZY 
iS 8 y B = 180° — 130° = 50°, 
ASSL Trägt man U, =D 
NSN AYY -— _ „Achsal; ragt man U, =D, 
EANO —t- = 10 cm als Ordinate 
> Kae BE auf, so ergibt die Zeich- 
Va en nung in Fig. 91: 
b U, =— 11,9 cm. 
Fig. 93. ; 
„Z. Abschn.: Graphische Be- Ferner ist: 
rechnung der Schraubenräder. . 10 5 
i=- —=-; 
60 3 ' 
.o . e j K 3 
Somit wird: D, = eR 7,14 cm. 
nı Di ; 
Da aber auch oD tge ist, 
? 60 10 | 
so ist auch: 00 ` D, ~ tg 40°, 
oder D R 


2 = 100 tga tga: 


Nun ist: log D, = log 6 — log tg 40°, also 
D, = N log 0,85 434 = 7,15 cm. 
Die Differenz ist also: 7,15 — 7,14 = 0,01 cm. 
Für den allgemeinen Fall, wobei ð = als 90° ist, hat 
man wieder bei einer Umdrehung des Rades I die 


Gleichung: U, =~. D,. 


Die Parallele zur Zahnrichtung schneidet nach 
Fig. 93 in der Achse I die Steigung der Schraube auf 
dem Rade I in der Strecke PP, ab. 

Der Punkt P kommt bei der Parallelverschiebung 
der Zahnrichtungslinie nach P,, weil sich P auf dem 
Rade II bewegen muß (Fig. 9). Es wird dann: 


2 = ° 3 [ 
Nun ist aber . 


setzt man für 


U, =i. x, D; 
U, = D, ' 
U,=i.D, und D, = “7>. 

Für diesen allgemeinen Fall sei folgendes B ei- 
spiel durchgeführt: 

Angenommen d = 45°; « = 30°; D, =10 cm und 
. n __ 
1 = ni = h. 


U, wird wieder graphisch ermittelt. Die Zeich- 
nung Fig. 93 ergibt: | 


so wird 


U, = 8,9 cm. 
Somit ist: D, = = d f 


also: D= = = 4,45 cm. 


Die rechnerische Behandlung der Aufgabe zei- 
tigt folgendes Ergebnis: Nach den früheren Formeln 





° ¿ Aa U} ; Us 

ist: l:x — æ. D; n. Də 
a nı Ui , D; | 

oder: aD D 


Nach Fig. 93 sowie dem Sinussatze ist aber auch: 
Ui _ sin 90 — (3 — a) , 


U, — sin(90 —a«a) ' 
| ‚.. Uı__cos(d—a) 
oder auch: Ur ee 


Diese letzte Gleichung: gilt: also für den allge- 
meinen Fall. Setzt man jetzt die Zahlenwerte ein, so 








dee nı Dı _ cos (456° — 30) 
ist: ne l D, cos 30° 

des: 1 D, _cos15° 
POER: 2 Da  cos30 

Dı __, ,cos15° 
oder: D, Air; 
1 30% 
oder auch: | D,=D, > . 
Es ist aber cos30° =: 3 = 0,866605 
und cos150 = ŁY _ 38887 _ 0,96592, 
i 10 0,86605 

Also ist D, = 0 s650 5 . 0,89 = 4,45 cm. 


b) Die Verzahnungen der Ellipsenräder. 
(Fig. 94 und 95.) 


Die Ellipsenräder können mit Evolventen- oder 
Zykloidenverzahnungen versehen werden. Die letz- 
tere Verzahnungsart kommt in der Praxis häufiger 
vor als die erstere. 


Evolventenverzahnung. 


Wenn nach Fig. 94 zwei kongruente Ellipsen E 
und E, so aneinandergelegt werden, daß die wechsel- 
-seitigen Fahr- | 

strahlen FF,’ 
und FF, zwi- 
schen den ge- 
genseitigen 
Brennpunkten 
stets einander 
gleich sind, so 
schneiden sich 
dieFahrstrahlen 
FF, und FF, 
ununterbrochen 
im Berührungs- 
punkteP, sobald 
man die beiden 
kongruenten El- 
lipsen aufeinan- 
derfortrollt. Die 
geometrische 
Summe der bei- 
den zusammengehörigen Fahrstrahlen bleibt sich 
hierbei immer gleich; sie ist gleich SA una Achse 
einer der kongruenten Ellipsen. Wird, wie üblich, 
die halbe große Achse mit a, die halbe kleine Achse 
mit b und die Exzentrizität, d. i. der Abstand von 
Ellipsenmitte bis zu einem der beiden Brennpunkte, 
mit c bezeichnet, so ist nach Fig. 94: | 





Fig. 94. Ä | 
Z. Abschn.: Evolventenverzahnung 
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FF'=FF,=2a Nach Fig. 94 ist aber: 
und FF =F F,=2c. P, Fy _8&-e | 
Dadurch sind die beiden Dreiecke FF'F,' und F,F,'F' 18 ß= FiF; a 2c’ 
in jeder Lage miteinander kongruent. Da der Punkt P a?— c? 
als Berührungspunkt stets einen gemeinsamen Punkt oder tgf = zac ` 
(Doppelpunkt) der beiden Fahrstrahlpaare darstellt, Der Ungleichförmigkeitsgrad n, drückt sich nun 
so ist auch immer in jeder Lage durch den Winkel 8 aus nach der Formel: 
AFFP»r-AFF,P. 3600 — 23 


Aus der Kongruenz der beiden Dreiecke ergibt sich: 
FP=F,P und FP-=--F,’P. 
Ebenso ist aber auch: 
FP-+FP =3a, 
und F,P+F,P=2a. 


Denkt man sich jetzt die Punkte F, und F,' fest, 
die immer gleichbleibende Strecke FF’ aber beweg- 
lich, so dreht sich diese um den Schnittpunkt P, den 
man auch als „Pol' bezeichnet. 

Der Pol P seinerseits durchläuft bei Bewegung 
um die beiden festen Punkte F, und F,', sowie um die 
bewegliche Strecke FF’ ebenjene elliptischen Kurven 
E E,, deren Brennpunkte die Punkte F und F' 
einerseits, und F, bzw. F,’ anderseits sind, während 
die großen Achsen den Wert 2a erreichen und die 
Normale oder Senkrechte im Pol P den Winkel hal- 
biert, den die Brennstrahlen F,P und F,'P oder FP 
und F'P miteinander bilden. 

Hält man jetzt die beiden Brennpunkte F und F,’ 
fest und dreht die Ellipsen EE, unter beständiger ge ge gen- Z. Abschn 
seitiger Berührung um F und F,', so liegt der Pol P l 
ee auf den beiden Fahrstrahlen FF,’ und F,F', 





Fig. 95. 
.: Evolventenverzahnung. 


Daraus ergibt sich: 

















und die beiden Ellipsen rollen alsdann, ohne zu glei- p 
ten, aufeinander ab, Werden bei diesem Abwälzver- 2:n; P —8360°— 2 ß, 
fahren die Umfänge der beiden Ellipsen mit entspre- also ge 
chenden Zähnen versehen, so erhält man ein Ellipsen- n+l’ 
räderpaar, das miteinander in Eingriff gebracht wer- Somit ist auch tgß wie folgt auszudrücken: 
den kann. Die beiden Zahnräder drehen sich bei der te dt 180° 
Bewegung des Poles und der Leitstrahlen in entgegen- eP =I nr 
SERN Sinn, während sich die Leitstrahlen beider q Ielich 180° 22 — ca 
lipsen in nn Sinn um ihre Brennpunkte dre- '0'8'1C Bati Zac 
hen. Das Verhältnis der Winkelgeschwindigkeiten, Aus dieser letzten Gleichung läßt sich die Exzen- 
mit denen sich zwei zusammengehörige Leitstrahlen trizität c berechnen. Es ist: 
drehen, stimmt auch mit dem Verhältnis der Winkel- 1800 
geschwindigkeiten der beiden miteinander im Eingriff ‚zac-tg mti a — c. | 
a Te ae Ellipsenräder E Setzt man in dieser Gleichung vorübergehend: 
Die Exzentrizität c = M,F,' kann nun aus dem tg. =tgx, 
Ungleichförmigkeitsgrade n, und der großen Achse 2a a 
der nn wie folgt a wada miet so wird 2ac-tgx=a’—c’, 
ird nach Fig. 94 im Brennpunkt er Para- od c +2ac- tgx=a?; 
meter oder die Chorda errichtet, und werden die End- To En a 
punkte mit P, und P, bezeichnet, so erhält man nach É n cas R 
dem Pythagoräischen Lehrsatz: cœ +2c-a-igx+ (a: tgx)? =a?+(a- tgx)’, 
P,F?= PIR +F, F F,2. oder (c +a- tgx)?=a?(1 +tgx)?, 
Um den halben Parameter P,F,' durch die große oder (c + a- tgx)? =a? (sec x)?, 
Halbachse a und die Exzentrizität ‚auszudrücken, kann c+a-tgx=a:secx, 
man die letzte Gleichung auch schreiben: | E c=a-secx—a-igx, 
(2a — P, F, = P, F24 4c; 'c = a : (sec x— tg x), 
oder 4a?— 4a. P, F, '+P F, RR an q 1 _ sinx) 
daraus ergibt sich: T cosx  cosx/’ 
a?—a-P P, F; =ch, u mr, 
oder P, F, , 88, une 


(Schluß folgt.) 
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© Fabrikorganisation. 


Im Folgenden soll das so außerordentlich wich- 
tige Gebiet der Fabrik- bzw. Betriebsorganisation 
in einer Reihe sich zwanglos folgender Aufsätze be- 
leuchtet werden. 

An die Aufsätze anschließende Aeußerungen sind 
uns sehr erwünscht. Die Schriftltg. 

Wichtige Fragen für erfolgreiche Betriebsleitung. 
Von Paul Niether. 

Zusammenfassung: Es wird festgestellt, daß für eine 
erfolgreiche Betriebsleitung Ersparnisse in der Verwaltung 
und richtiges Disponieren sowie richtiges Verteilen der Auf- 
träge von größter Wichtigkeit sind, desgl. die richtige Aus- 
wahl der Maschinen und Vorrichtungen, sowie deren zweck- 
entsprechende Verwendung. Durch Einführung von Normen, 
Laufkarten bestimmter Form, Auswahl der richtigen Personen 
usw. lassen sich solche Ersparnisse erzielen. Vereinfa- 
chung in der Verwaltung, Arbeitsteilung usw. sind 
erste Bedingung für wirtschaftliches und erfolgversprechen- 
des Arbeiten! 


Bei der Neuorientierung, der die deutsche In- 
dustrie unstreitig zutreibt, dürfte der Reorganisation 
der „Betriebsleitung” eine wichtige Rolle zufallen. 


Dafür einige Vorschläge. 


1. Ersparnisseinder Verwaltung. 

Je größer die Betriebe, um so ungünstiger wird 
das Verhältnis der Zahl der Angestellten zu der der 
Arbeiter. Eine Fabrik mit 50 bis 80 Arbeitern wird 
sehr oft nur vom Inhaber mit 1 bis 2 Angestellten 
geleitet. Dagegen hat man in großen Fabriken aut 
7 bis 8 Arbeiter einen Angestellten zu rechnen. Da- 
bei ist noch zu berücksichtigen, daß neben der hö- 
heren Zahl der Angestellten für einzelne Posten 
noch besonders hohe Gehälter gezahlt werden. 
Selbstverständlich stehen diesen größeren Unkosten 
infolge größerer Umsätze, besserer Ausnutzung der 
Anlagen und Maschinen, Massen- und Reihen- 
fabrikation, rationeller Arbeitsweise usw. auch 
wieder größere Fabrikationsgewinne gegenüber. 
Diese Gewinne müssen dann eben die hohen 
Verwaltungsunkosten decken, der Nettogewinn 
aber erscheint ganz bedeutend vermindert. Man 
kann hauptsächlich bei großen Gesellschaften häufig 
die Beobachtung machen, daß sie bei schlechten 
Geschäftsaussichten sehr wenig oder auch gar keine 
Dividende (Gewinnanteil) abwerfen, dagegen bei 
Hochkonjunktur gut arbeiten. 

Der Aufsatz soll nun zeigen, wie man in der 
Verwaltungsarbeit noch an Zeit und Kräften spa- 
renkann, ohne auf die Vorteile guter Fabrikorga- 
nisation verzichten zu müssen. | 

Jeder, und vor allem der rone Betrieb ver- 
langt eine Organisation der Zeichnungen, der Kal- 


kulation, des Bestellwesens, der Magazine, der Roh- 
material- und -Modellager, der Nachkalkulation usw. 
Selbstverständlich werden durch die Ordnung die- 
ser Abteilungen viel Schreibarbeiten nötig. Welche 
Unsummen an Schreibarbeit verlangen z. B. die Be- 
zeichnung des Gegenstandes, das Aufbringen der Ty- 
penbezeichnung, Blatt-, Positions- oder Teil-, Modell- 
und Bestell-Nummer? Man braucht dabei noch gar 
nicht einmal an Firmen zu denken, die mit Vorliebe 
oder auf Grund ihres langjährigen Bestehens für 
jeden der angeführten Punkte fünf- und sechsstel- 
lige Zahlen haben. Ich habe es tatsächlich schon 
erlebt, daß man vor Zahlen fast von der Hauptsache 
abgelenkt wurde —. 

Ich gehe in meinen Betrachtungen immer von 
Fabriken aus, die im Bestell- und Kalkulationsbüro, 
im Magazin und der Nachkalkulation sowie im Lohn- 
büro Unterlagen, entweder in Büchern, Ordnern 
oder Kartotheken, und für die Arbeitsverteilung, 
Lohn- und Akkordpreis-Verrechnung Lauf- und Ak- 
kordkarten benutzen. 

Die Arbeiten dafür müssen für jeden Kunden- 
oder Lagerauftrag immer nach den Zeichnungen und 
der Auftragnummer erledigt werden. Daher fängt 
auch da die Ersparnis an Schreibarbeit an. 


Für die Positions-, Teil-, Blatt- usw.-Nummer 
nur eine Teilnummer in Verbindung mit 
Typenbezeichnung. 


Wenn man für die Positions- oder Teil-, Blatt- 
und Modell-Nummer nur eine Teilnummer in Ver- 
bindung mit Typenbezeichnung hat, so spart 
man allein an dieser Vereinfachung auf einen Schlag 
ein Viertel bis ein Drittel der gesamten Schreibarbeit 
und behält trotzdem die Uebersicht. 


Vervielfältigungsapparat benutzen. 


Hat man dazu das Verfahren der gleichen Be- 
zeichnung und Teilnummer bei den verschiedenen 
Größen eines Apparat- oder Maschinentyps ein- 
geführt, so lassen sich die Akkord- und Laufkarten 
sehr leicht auf einem Vena be ae her- 
stellen. Man kann dann den sehr beträchtlichen 
Jahres- oder Halbjahresbedarf durch den Büro- 
diener oder einen Laufburschen fertigen lassen. 

Wenn man bedenkt, daß bei den Maschinen- 
teilen zur Herstellung meist 6 bis 7 Arbeitsopera- 
tionen erforderlich sind, ferner diese Operationen 
bei den 7 bis 8 Größen der einen Konstruktion eines 
Typs gleich sind, so kann man den Bedarf an Karten 
leicht überschlagen, u 

Angenommen, die Fabrikate werden für die ein- 
zelne Größe in viermonatlichen Abständen herge- 


— 


stellt, so ergibt sich für den Maschinenteil ein Jahres- 
edarf von 
7 (Operationen und Laufkarte) x 8 (Größen des 
Typs) x 3 (Anzahl der Aufgaben im Jahr) = 168 St. 


Diese 168 Karten kann der Bürodiener in weni- 
gen Minuten abziehen. 

Umfaßt eine Konstruktion 200 bis 300 oder 
noch mehr Maschinenteile, so multipliziert sich die 


Arbeit des Bürodieners mit der Zahl der Teile. Da 


es schließlich gleich ist, ob die Karten unbeschrie- 


ben oder vervielfältigt auf Lager gehalten- werden, 
so kann sich der Bürodiener. seine Zeit für die Erle- 
digung dieser Arbeiten selbst einteilen. Man hat 
also bei Herstellung der Karten durch den Büro- 
diener die Teilnummer, die Bezeichnung des Gegen- 
‘ standes, die Arbeitsoperationen bereits ausgefüllt und 
braucht bei Bestellung demnach nur Typ, Bestell- 
nummer, Anzahl und für die einzelnen Operationen 
den Akkord einzutragen. Während man früher beim 
Durchschreiben oder Durchschlagen auf der 
Schreibmaschine höchstens 4 bis 5 Karten mit 
einem Mal herstellen konnte, dabei aber den ge- 
samten Text schreiben mußte, bedeutet die eben 
beschriebene Einteilung eine weitere große Erspar- 
nis an Schreibarbeit. 

Für Massen-Schreibarbeit nur Hilfs-Schreibkräfte 

verwenden! 


Wenn man des ferneren die Herstellung der 
Bestellkartothek, Lagerkarten, Modellkarten, Nach- 
kalkulationsbelege einer Hilfs-Schreibkraft über- 
trägt, die diese für alle Abteilungen auf einmal her- 
stellt, so kann man ebenfalls Zeit sparen. Denn 
da es sich um stets wiederkehrende eintönige Ar- 
beiten handelt, so werden diese von einer Person in 
untergeordneter Stellung schneller, ja sogar kor- 
rekter erledigt, als wenn sich aus jeder Abteilung 
gute Kräfte erst mit der ihnen vielleicht nicht einmal 
zusagenden Materie befassen müssen. 


Unterlagen in der Kalkulation usw, verwenden! 


Auch in der Kalkulation, im Vorrichtungsbau, 
im Normalien- und Zeichnungswesen lassen sich 
durch die Benutzung einer Unterlage für diese Ab- 
teilungen doppelte Arbeiten vermeiden. Allerdings 
kommen hier hauptsächlich die örtlichen Verhält- 
nisse in Frage und dafür lassen sich allgemeingül- 
tige Normen nicht ohne weiteres aufstellen. Aber 
durch richtige Einteilung wird auch in diesen Ab- 
teilungen viel Arbeit gespart werden können —. 


2. Disponieren und Verteilen der 
Aufträge. 


Arbeitsteilung erforderlich! 


In einer Maschinenfabrik, die viele verschie- 
dene Maschinen und Apparate in mehreren Typen 
und Größen serienweise herstellt, ist das richtige 
Disponieren, oder besser gesagt die richtige Ar- 
beitsteilung, ein Hauptfaktor der erfolgreichen Be- 
triebsleitung. Denn durch richtiges Disponieren 
kann viel Arbeit, Zeit und Aerger gespart werden, 
da eine gute Arbeitseinteilung glatte Abwicklung 
der verschiedenen Arbeitsoperationen und in den 
Abteilungen Ordnung schafft. 

Wenn z. B. eine Werkzeugmaschinenfabrik 
Drehbänke, Hobelmaschinen, Horizontalbohr- und 
Fräsmaschinen, Karusselldrehbänke und Bohrma- 
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schinen baut, so verlangt diese umfangreiche Fa- 
brikation eine große Uebersicht vom Betriebsleiter. 
Denn von dem Stand der Lager oder Vorratsauf- 
träge hängt für den Verkauf die Möglichkeit ab, 
Aufträge hereinzuholen, da in den meisten Fällen 
die „Lieferzeit beim Kauf” für die Bestellung über- 
haupt den Ausschlag gibt. 


Nie „auf Lager” bauen, nur „Teile” vorrätig 
halten. 


Die Ausführungen der einzelnen Maschinen- 
arten sind meist so vielseitig, daß es unmöglich ist, die 
Maschinen versandfertig „auf Lager” zu bauen; 
denn man würde dann oft finden, daß die gerade 
verlangte Maschine die in der Fabrikation am wei- 
testen zurückliegende ist. Deshalb müssen die Maschi- 
nen, wie man sagt, in „Gruppen“ zerlegt werden. 
Diese „Gruppen“, richtig kombiniert, gestatten dann, 
jede verlangte Maschine in der Montage schnell zu- 
sammenzustellen. 


Sorgfältig geführte Listen. 


Durch die Gruppeneinteilung wird die Fabri- 
kation allerdings zersplittert, so daß der Betriebs- 
leiter sorgfältig geführter Listen bedarf, um die 
Uebersicht zu behalten. Verlangt doch z. B. allein 
die Drehbank schon eine große Anzahl solcher 
Gruppen; wie z. B. Spindelkasten mit Stufenschei- 
ben- und Einscheibenantrieb, Wechselrädermaga- 
zin und Vorschubkasten, Räderplatte mit und ohne 
Leitspindel, Support, normal, mit Vierkant- und 
mit Sechskantrevolver, feste und mitgehende Lü- 
nette, Reitstock, Planscheibe, je normal und er- 
höht, Deckenvorgelege usw. Diese Zahl der Grup- 
pen wächst dann natürlich noch mit der Anzahl der 
Größen der einzelnen Maschinenarten, die gebaut 
werden. Deshalb ist es unbedingt notwendig, durch 
peinliche Ordnung die Uebersicht und Ein- 
teilung der Arbeiten zu meistern. Man stellt Listen 
auf, die in Form eines Buches handlich zu machen 
sind, darin wird jede vorhandene Gruppe aufgeführt. 
In besonderen Rubriken kommen Lager-, Auftrags- 
nummer, Anzahl, Bestell-, Liefer-, Fertigstellungs- 
tag zum Eintrag. Für das Abschreiben der Kunden- 
aufträge sind besondere Felder offengelassen, in die 
die Auftragsnummern eingetragen werden. (Vgl. 
Schema 1.) 

Diese Listen geben dem Betriebsleiter jeder- 
zeit Aufschluß, wie weit die Fabrikation vorge- 
schritten ist und über wieviel Maschinen er ver- 
fügen kann. Da die Listen am besten in einen O r d- 
ner usw. eingeheftet werden, so lassen sich 
erledigte Seiten leicht entfernen. Um die Listen 
stets richtig führen zu können, muß an den Betriebs- 
leiter bzw. dessen Assistenten jeder Kundenautf- 
trag, vor der Vervielfältigung für die Fabrik, zur 
Angabe der einzelnen Gruppen- bzw. Lageraufträge 
gelangen. (Vgl. Schema 2.) 

Auf diesen Kundenaufträgen, die in Größe und 
Form mit den Listen 1 übereinstimmen, werden die 
Lageraufträge eingetragen, so daß jede Abteilung 
sofort weiß, welche Gruppen zu dem Auftrag ge- 
hören. u 

a werden von den Gruppenaufträgen 
die zum Kundenauftrag benötigten Stücke abge- 


schrieben. (Vgl. Schema 1.) 
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Für den Betriebsleiter werden dann schließlich Reihenfolge die Arbeiten auszuführen sind, und man 
noch Listen nach Schema 3 geführt. In diese wer- kann jederzeit abstoppen bzw. vorziehen, Lange 
den laufend die Kundenaufträge eingetragen, wo- Konferenzen, Vorwürfe wegen falscher Arbeitsein- 


bei man die Aufträge nach hg re E also teilung usw. fallen fort. — 


dem Monat nach, und zwar zuerst für die Kunden- Was hier für die Werkzeugmaschinenfabrik als 
aufträge und dann für die Lageraufträge, einträgt. geltend hingestellt wurde, gilt natürlich auch für jede 


Die Kundenauftragsliste ist dauernd zu ergänzen, andere Fabrik mit umfangreicher Fabrikation. 
und die Lagerauftragsliite muß monatlich umge- Die richtige Disposition ist stets 


stellt werden, da es bei den Lageraufträgen häu- „e . . 
fig vorkommt, daß sich deren „Eiligkeit” verschiebt. Baer hl agge bend f e die Leistungs- 
Zu fähigkeit der Fabrik. 

Die Listen 3 sind monatlich auch jedem Meister und ; i 
jeder Abteilung zuzustellen; sie sind der „Leit- 3. Richtig e Auswahl de r Maschinen 
faden” für die Fabrikation. Mit ihnen ist der Be- und Vorrichtungen für zweckent- 
triebsleiter jederzeit in der Lage, anzugeben, wie- sprechende Fabrikation. 

viel Maschinen und in welcher Zeit er bestimmt lie- Die Bohr- und Fräsmaschinen sind wohl die 
fern kann, was er an Lageraufträgen neu und eilig hauptsächlichsten Werkzeugmaschinen für die 
braucht und wie die Kundenaufträge erledigt wer- Serien- und Massenfabrikation mit Vorrichtungen. 
den. Außerdem weiß jeder im Betrieb, in welcher Der Streit der Meinungen dreht sich bei den Bohr- 


Drehbänke. Schema 1. 
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fer- |tigge- 
termin| stellt 





Verwendet für S Verwendet für 
Kundenauftr. Nr. : Kundenauftr. Nr. 
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550 | 551 | 552 a 
Spindelkasten mit Stufen- 1:19, EFEO PPCES CEE Mena 15.8 | 1.2. ee 
scheibenantrieb 17 601 610 10 17 18 ne 
oz Ta 17 Ta u u Te er N u Fr a 
1.1. ——— —— 
Desgleichen 18 3 i hu a 
oanet. a E a ART a 
604 | 605 | 606 
Spindelkasten mit Ein- AE L156| 1.7. | 1.11. | 18.10 — — L178| 1,10 | 1 2. — 
scheibenantrieb 6 17 17 17 | 650 N ir, 17 18 1-4 
K 550. Kundenauftrag. Schema 2. 


Eine Leitspindel- Drehbank AS, 200 mm Spitzenhöhe, 2000 mm Drehlänge mit Stufenscheiben- 
antrieb und Wechselrädermagazin, mit Konuslineal, Kröpfung und Sechskantrevolver. 


Lieferzeit: 6 Wochen. Bestellt: 1. 9. 17. 
Angaben des Betriebsleiters: 
Spindelkasten: L 101 , fest: L 106 Deckenvorgelege: L 215 
Wechselrädermagazin : L 103 Lünetten mitgehend: L 107 Räderplatte: L 204 
Support und Sechskantrevolver: L 105 Reitstock: L 108 Konuslineal: Anfertigen 
Bett mit Kröpfung: Anfertigen Planscheibe:: L 109 
Drehbänke. Schema 3. 
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maschinen um: 1. die feste Säulenbohrmaschine, 2. 


die mehrspindelige und 3. die Radialbohrmaschine. 
Es ist verfehlt, sich einseitig auf eine bestimmte 
Maschine festzulegen, denn jede der drei Konstruk- 
tionen hat ihre Vorzüge, ein Urteil wäre also stets 
nür von Fall zu Fall auszusprechen, 

Die feste Säuleribohrmaschine wird man vor- 
teilhaft bei Kastenbohrlehren und Fabrikationsteilen 
verwenden. 
ernde Bedienung der Bohrspindel, sowohl im 
Vorschub als auch im Werkzeug- und Arbeitsstück- 
wechsel. Man wird also bei einfachen Lagerböcken, 
Hebeln usw. die einspindelige Säulenbohrmaschine 
rationell ausnutzen. Anders ist es bei Gegenstän- 
den mit langen Bohrungen, wie Gehäusen, größeren 
Lagern mit mehreren langen Löchern usw. Sind 


diese Fabrikationsteile in größeren Mengen [Rei-- 


hen) wiederholt herzustellen, so ist unbedingt die 
zwei- oder dreispindelige Bohrmaschine mit je zwei 
Vorrichtungen für einen Teil vorzuziehen. Denn 
die langen Löcher sowohl, als auch die größeren 
Stücke lassen — ohne Umstände — zu, daß der 
Arbeiter zwei, auch drei Spindeln bedient, da der 
maschinelle Vorschub der Bohrspindel der Bedie- 
nung immer die nötige Zeit läßt, um umzuspannen 
und die Werkzeuge zu wechseln. 

Die vier- bis sechsspindelige Schnellbohrma- 
schine für Löcher bis zu 20 mm Durchmesser ist 
ohne Zweifel da am vorteilhaftesten zu verwenden, 
wo es sich um Massenartikel mit mehreren kleinen, 
langen und kurzen Löchern handelt. Mit zwei bis 
drei Vorrichtungen für einen Teil lassen sich da 
große Leistungen erzielen, da kein Werkzeugwech- 
sel, sondern nur eine schnelle Verschiebung von 
einer Bohrspindel zur anderen notwendig ist. 

Die Radial-Bohrmaschine wird nur bei größe- 
ren schweren und sperrigen Stücken mit Erfolg ver- 
wendet, da man bei ihr nicht das Arbeitsstück mit 
der Vorrichtung unter die Bohrspindel bringt, son- 
dern umgekehrt, die Bohrspindel über die Bohr- 
büchse einstellen muß. Allerdings birgt die Radial- 
bohrmaschine durch ihre überhängende Bauart große 
Fehlerquellen in sich, deshalb ist die Grundbedin- 
gung für fehlerfreie Arbeit beste Konstruktion und 
Präzision im Arbeiten, denn bei großen Räderkasten, 
Gestellen und ähnlichen Fabrikationsteilen sind Dif- 
` ferenzen in der Richtung, hauptsächlich wenn man 
noch dazu von zwei Seiten böhrt, schnell da. Auf 
alle Fälle muß die Frage, welcher Art die Maschine 
sein soll, nach dem Arbeitsstück entschieden 
werden. 


Denn kurze Löcher verlangen dau- 
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Genau wie bei den Bohrmaschinen ist es auch 
bei den Fräsmaschinen. Bei diesen handelt es sich 
um die Universal-, Vertikal- und Langfräsmaschme. 
Dabei zeigt es sich, daß an die Nutenfräsmaschine 
sehr oft gar nicht gedacht wird, man wird finden, 
daß diese in den meisten Fabriken gar nicht einmal 
voll beschäftigt ist, und daß sie bei richtiger Aus- 
nutzung der Vertikal-Fräsmaschine einen großen Teil 
der Arbeit abnehmen kann. 

Bei den Fräsmaschinen ist bei Anfertigung der 
Vorrichtungen das Hauptaugenmerk auf die volle 
Ausnutzung der Maschine zu richten. In den mei- 
sten Fällen wird eine geteilte Vorrichtung oder wer- 
den zwei Vorrichtungen hintereinander das Still- 
stehen der Maschine während der Umspannarbeit 
verhindern. Dadurch werden die Herstellungskosten 
des Fabrikationsteiles natürlich sich bedeutend er- 
niedrigen. 

Die Langfräsmaschine wird man da mit Vor- 
teil verwenden, wo es sich um große Spannleistun- 
gen handelt und wo man mit Satzfräsern und kräf- 
tigen Aufspannvorrichtungen große Spanmengen 
abheben kann. Die Größe der Maschine und Ar- 
beitsstücke läßt in den meisten Fällen die Bedie- 
nung von zwei Maschinen durch einen Arbeiter zu. 

Die Universal-Fräsmaschine wird zum größten 
Teil durch zwei Vorrichtungen ausgenutzt, auch die 
Tischbreite wird durch zweireihiges Spannen der ` 
Teile in der Vorrichtung, unter Ausnutzung der vol- 
len Durchzugskraft der Maschine, wenn möglich 
voll verwendet. Auf alle Fälle läßt sich durch gute, 
aber einfache Vorrichtungen die Leistung der Ma- 
schine merkbar steigern. 

Die Vertikal-Fräsmaschine ist für Flächen- und 
Nutenfräsen, Rund- und Kurvenfräsen rationell mit 
Vorrichtungen und Rundtisch auszurüsten. Die mo- 
derne Hochleistungs-Fräsmaschine läßt sich eben 
durch die vielseitigen selbsttätigen Bewegungen 
längs, quer, vertikal und rund selbst bei den schwie- 
rigsten Arbeitsoperationen voll ausnutzen. 

Ganz selbstverständlich ist es bei den Bohr- 
und Fräsmaschinen, daß bei großen Spanleistungen 
nur Schnellstahlwerkzeuge in Frage 
kommen. Aber auch die Konstruktion der 
Werkzeuge ist von wesentlichem Einfluß auf die 
Erzielung großer Erfolge in der Fabrikation. Beim 
Fräsen muß man sehr wohl den Weg zum An- und 
Auslaufen berücksichtigen, denn zu große Fräser 
brauchen viel Zeit, bis sie voll fräsen und desgl. bis 
zum Augenblick, wo der Fräser ganz über die 
Fläche gegangen ist. 


® Der Witte-Heißlufterzeuger (Kalorifer) und Ventilator. 
| Mit Abbildung, Fig. 96. 


Heiße Luft, sog. „Heißluft, kann man auf ver- 
schiedene Weise gewinnen. Einmal, indem man 
atmosphärische Luft an mit Dampfoderheißem 
Wasser beheizten, aus gerippten oder glatten 
Rohren bestehenden Heizkörpern entlang leitet, 
das andere Mal, indem man Luft derselben Art 
durch gemauerteKammern schickt, in denen 
ein guß- oder schmiedeeiserner Ofen, ein sog. 
Kalorifer (Feuerluftofen), aufgestellt ist, Endlich 
drittens im gemauerten Heißluferzeuger 
Bauart Witte, 


Der Witte-Kalorifer. 


Der Witte - Kalorifer, dessen schematischen 
Längsschnitt Fig. 96 wiedergibt, ist ein vollständig in 
Mauerwerk ausgeführter Ofen, in dem sich die be- 
heizenden Gase und die zu erwärmende Luft, durch 
gemauerte, dünne Wände voneinander getrennt, 
im Gegenstrom bewegen. Während aber sowohl 
beim Høækörper, als auch Feuerluftofen dem Luft- 
strom, den man erwärmen will, eine gewisse Freiheit 
der Bewegung belassen ist, herrscht beim Witte- 
Kalorifer die zwangsweise Führung der 


Luft. Dadurch ist Sicherheit gegeben, einmal 
dafür, daß die Luftteilchen alle mit den Ga- 
sen in Berührung kommen, und weiterhin auch da- 
für, daß die Luft auf ihrem Wege am Wärmespender 
entlang nicht noch Fremdstoffe, z. B. Schmutz, Staub 
usw., an sich reißt. Die Erwärmung ist auch eine 
nachhaltige, indem die einmal erhitzten Kanalwände 
noch Wärme abgeben, wenn das Feuer des Kalo- 
rifers an sich schon lange erloschen ist. In einzelnen 
Fällen wird die zu erwärmende Luft mit einem 
Ventilator hineingepreßt, besonders dann, wenn dic 
Luft hoch erhitzt werden soll. 

Als Heizmittel können außer der unmittel- 
baren Holz-, Kohlen- und Gasflamme Abgase aus 
Koks- und Hochöfen, ja selbst Generatorgas und Ab- 
gase aus Müllverbrennungsöfen angewandt werden. 
Esändert sich in jedem einzelnenFallenurdie Feuerung. 

In Fig. 96 ist beisp. eine normale Treppenrost- 


feuerung c für klare Braunkohle skizziert, die nach. 


oben durch einen umfangreichen Fülltrichter a ab- 
geschlossen wird. Ein System von stellbaren Schie- 
bern b erlaubt, den Trichter vom Füllmund der Feue- 
rung abzusperren. Durch Anordnung eines sog. 
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Münderschen Schlackenrostes*) d ist die Möglich- 
keit gegeben, während des Betriebes Asche und 
Schlacke vom Roste zu entfernen, auch kann die 
Neigung der Rostwangen geändert werden, was 
wiederum die Möglichkeit bietet, klare Braunkohlen 
verschiedener Korngröße zu verwenden. 

Die Feuergase gelangen aus dem Feuerraum c 
zunächst in eine Art Brenner und dann erst in die 
Züge e. Der senkrechte Kanal f führt sie nach Ver- 
lassen des Ofens dem Hauptfuchs g oder einem Um- 
leitungskanal g, zu. 

Der Kalorifer kann ununterbrochen oder 
auch nur zeitweise betrieben werden. Das An- 
und Abfeuern geht verhältnismäßig schnell 
vonstatten, jedoch ist der wununterbrochene 
Betrieb, wie stets, der billigste und strengt 
auch den Ofen selbst lange nicht so an, wie 
der nur zeitweise. Man wird ihn also anwenden, 
wo es nur irgend geht. 

Verwendung des Witte-Heißluft- 
erzeugers. 


Nach Mitteilungen von Witte sind Kalorifere 
seines Systems seit Jahren für Leistungen bis 


*) VgL F. Wücke, „Der praktische Heizer”, 3 Auflage. 
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Fig. 96. Längenschnitt" durch einen Kalorifer Bauart Witte. 


zu 3000 cbm in der Minute und mehr im Betrieb. Für 
die Zwecke der Darr- und Dörrindustrie ins- 
besondere baut die Firma Rud. Witte in Osna- 
brück einen kleineren Typ mit einer Leistung von 
etwa 300 bis 600 cbm Heißluft i. d. Minute, 

Für die sog. Flachdarren, die nicht im ge- 
schlossenen Raum trocknen und bei denen die Heiß- 
luft durch siebartige Unterlagen aus Blech oder 
Chamotte gepreßt wird, sind, wie bekannt, Venti- 
latoren erforderlich. Der Kraftverbrauch derselben 
ist ein großer, weil die Wärme im Augenblick wo 
sie austritt und die Ware berührt, sich schon so 
verteilt, daß die Hauptwirkung nicht restlos zur 
Auslösung gelangt. Bei diesen Darren werden die 
Rauchgase aus Koksfeuerungen unmittelbar 
verwandt. Die Erzeugung derartiger Rauchgase 
(Heizgase) aus Koksfeuerungen darf man nach Witte 
jedoch nicht als Heißlufterzeugung im Sinne von des- 
sen Konstruktion ansprechen, weil keine reine Heiß- 
luft, sondern Heiz ga s e (Rauchgase) entstünden. 
— Dies nebenbei! 

Die Heißluft wird, genau regulierbar, durch 
den Stutzen n, mittels eines Ventilators h (Fig. 96) 
angesaugt. Bei sehr hoch 
zu erhitzender Luft drückt 
ein zweiter Ventilator die 
Luft in die Stutzen n, und 
der Ventilator h saugt sie 
an und drückt sie mit der 
anderen Seite in die Trok- 
kenanlage, Darrenkanäle 
_ oder Heißluftleitungen; in 
YZZ diese tritt sie mit einer 
-- Temperatur von + 30 bis 
77% * 110° C. ein. Daraus geht 
Bhsrvor daß man sich allen 
A Ansprüchen anzupassen 
” vermag, was besonders z. 
B, für die. Ziegel- und die 
Darr- bzw. Dörrindustrie 
wichtig ist. 

Kraftverbrauch und Leistung des 
Kalorifers. 

Nach Wittes Mitteilungen leistet: 

a) ein Kalorifer von 30 qm feuerumspülter 
effektiver Heizfläche etwa 250 bis 300 cbm 
Heißluft i. d. Minute; 

b) von 40 qm eff. etwa 350 bis 400 cbm; 

c) von 65 qm 500 bis 600 cbm, und von 

d) 360 qm eff. etwa 2500 bis 3000 cbm i. d. Min. 

Die Geschwindigkeit am Eintrittsstut- 
zen n, wurde wiederholt als in den Grenzen von 12 
und 20 m/sek. liegend festgestellt. Aus wirtschaft- 
lichen Gründen und um den Kraftverbrauch für den 
Ventilator nicht zu sehr zu steigern, wird man natur- 
gemäß die Geschwindigkeit nicht zu groß wählen, 
sondern lieber den Kalorifer größer bauen. Das 
gleiche gilt von den Querschnitten. Zu kleine Quer- 
schnitte sind stets von Nachteil. Dagegen ist daran 
festzuhalten, daß man eine Anfangsgeschwindigkeit 
am Eintrittsstutzen von 12 m/sek. normalerweise 
nie überschreiten soll. 

Messungen und Rechnungen ergaben nach Witte 
für einen bestimmten Fall Leistungen und Kraftver- 
brauch wie folgt: 
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Für eine Leistung i. d. Min. von 918 cbm Heißluft: 
a) Drehzahl am Ventilator für das Ansaugen der 
Heißluft: 360; 
b) Spannung in 
350 Volt; 

c) Kraftverbrauch am Schaltbrett 50 Ampere; 

d) W. S. am Ventilator 35 mm; 

e) Anfangsgeschwindigkeit im Lufteintritts- 
stutzen = 9,00 m i. d. Sekunde; 

f) Luftwärme am Austritt aus dem Ventilator 
= +65 C 

g) Außentemperatur der Luft = + 7° C.; 

h) Eintrittsquerschnitt 0,65°.0,4=1,7 qm; 

i) Luftmenge 9.1,7 = rund 15,3 cbm . 60 
= 918 cbm i. d. Minute; 

k) Gewicht von 1 cbm bei + 65° C. = 1,044 kg; 

1) Gewicht der Luft bei + 7° = 1,261 


der 


elektrischen Leitung 


= 1,261 a; 1,044 — 1,153, 
m) Gesamtgewicht = 15,3. 1,153 = rund 18 kg 
i. d. Sekunde; 


n) theoretische Belastung der Ventilatoren bei 


0,6 Wirkungsgrad = oo = a = 14 PS; 


o) die gemessene Belastung 





350 - 50 
p) das Verhältnis ergibt sich sonach zu Sa 


= rund 60% = 0,60 Wirkungsgrad für das 
Durchschleusen der Luftmenge. 

9,33 PS. gehen für Reibung und sonstige 
Widerstände verloren. 

q) 900 cbm Luft i. d. Min. = 900 . 60 = 5400 cbm 
i. d. Stunde werden bei dreimaligem Luft- 
wechsel ausreichend sein für ein Gebäude 
von 13000 cbm umbauten Luftraum, bei fünf- 
maligem Luftwechsel nur für 10800 cbm um- 
bauten Luftraum. 

r) Die Wärmeabgabe oder Wärmeerzeugungs- 
tätigkeit eines Kalorifers f. d. qm feuer- 
berührte Heizfläche schwankt je nach Größe 
e a zwischen 5000 und 7500 


s) Der Wirkungsgrad eines Kalorifers wurde 
stellenweise gemessen und errechnet zu 
1080000 W.E _ g3 0) 
1300000 W.E 9r 
wobei die obere Zahl sich auf die erhaltenen 
W. E. bezieht, die untere die verbrauchte 
Kohle in W. E. angibt. 

Bei kleinen Kaloriferen wird dieses Verhältnis 
ungünstiger und fällt bis auf etwa 65 v. H. je nach 
Intelligenz und Sorgfalt der Bedienungsmannschaft 
und je nachdem Braunkohle oder Steinkohle zur 
Verfügung steht. | 

Die bisher höchste Temperatur, die in diesen 
„Mauerwerkskaloriferen gemessen wurde, stellte 
sich auf 110° C. 

Neben den bedeutenden Leistungen i. d. Min. 
(200 bis 3000 cbm) haben diese Mauerwerkskalori- 
fere, die auch als Winderhitzer Verwendung 
finden und mit abgehenden Hochofengasen beheizt 
werden können, den Vorteil, daß sie die Wärme, 
einmal in Gang gesetzt, gleichmäßig und andauernd 


hergeben. 
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Die Haltbarkeit ist, wenn die Apparate erst- 
malig sorgfältig gemauert werden, eine sehr gute. 


Zubehör und Hilfseinrichtungen 
des Kalorifers. | 
Für den Kalorifer kommen außer dem Mauer- 
werk nachstehende Guß- und Schmiedeteile sowie 
Hilfseinrichtungen in Frage: 


a) halbselbsttätige Feuerungen mit 
barer Kohlenzufuhr, 

b) Lufteinführungsstutzen, 

c) Reinigungsgeschränke, 

d) Mauerwerks-Stützgeschränke, 

e) Beobachtungsgeschränke für die Heißluft- 
entwicklung nebst Meßklappen, 

f) Schieber, 

g) Verankerungen, und 

h) Quecksilber-Feder-Thermometer sowie Zug- 
messer. | 

i) Ventilatoren zum Saugen oder Drücken. 


regulier- 


Mauerwerk. 


Für das Mauerwerk werden in der Haupt: 

sache gute rote Ziegel und nur wenig Chamotten 

ebraucht. Die Ausführung kann nach den genauen 
länen durch jeden Baumeister erfolgen. 


Bedienung. 


Die Bedienung des Kalorifers Bauart Witte ist 
so einfach, daß sie selbst von einem ungelernten, 
sonst aber intelligenten Arbeiter in kurzer Zeit er- 
lernt werden kann. Sie unterscheidet sich hinsicht- 
lich der Feuerung in nichts von dem allgemein be- 
kannten Verfahren. Ueber das Dichthalten des 
Mauerwerkes vergewissert man sich auch hier durch 
zeitweiliges Nachsehen der Verfugungen. Undichte 
Fugen sind sofort frisch zu verschmieren usw. 


Der Ventilator. 


Als Ventilatoren kommen im Anschluß an den 
Kalorifer, wenn es sich um Trockenanlagen im all- 
gemeinen und Darren für Obst bzw. Schnitzel han- 
delt, nur Sonderkonstruktionen in Frage. Es ist 
nicht angängig, für diese Einrichtungen die im 
Handel befindlichen gewöhnlichen guß- und schmie- 
deeisernen Hochdruck- bzw. Mitteldruckventila- 
toren zu verwenden. Man benutzt auf Grund 
der Erfahrungen besser nur Niederdruck- 
ventilatoren und diese, wie gesagt, in Sonder- 
ausführung. — Der Ventilator an sich verbürgt 
allerdings noch keineswegs einen geordneten und 
wirtschaftlichen Betrieb, er ist vielmehr nur dann 
ein „stummer”, gefügiger und billiger Mitarbeiter, 
wenn auch das gesamte Kanalnetz — also 
die zentrale Rauchgasabsaugung und Heißluftleitung 
— sachgemäß bestimmt wurde. Die Ventilatoren 
erhalten vorteilhaft Gehäuse aus Siemens-Martin- 
stahlblech und werden bei großem Durchmesser 
des Flügelrades und hoher Umfangsgeschwindigkeit 
mehr oder minder stark armiert. Ihr Wirkungs- 
grad wurde, bei Austrittstemperaturen von etwa 
+ 30° C. am Ausblasschlot, wiederholt zu 0,60 bis 
0,65 ermittelt —. 

Daß für Fälle, in denen mit sauren Rauchgasen 
und Dämpfen zu rechnen ist, für die von diesen ge- 
troffenen Teile der Ventilatoren das entsprechende 
säurebeständige Material gewählt wird, bedarf 
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eigentlich gar keiner Erwähnung, sei aber doch der 
Vollständigkeit halber hier nachgetragen. | 


Verwendungsfälle für den 
Witte-Ventilator. 
In den von der Firma Witte-Osnabrück ausge- 
führten Anlagen hatte der zugehörige Ventilator 
oft gleichzeitig folgende Funktionen zu erfüllen: 


a) Erzeugung von Zug für: 


100 und mehr einzelne Feuerstellen (als De- 
stillationskessel usw.) mit verschieden hohen 
. Temperaturen, 

den Großwasserraum-Dampfkessel bis zu 
90 m? wasserberührter Heizfläche und für 
den einzelnen Kessel, sowie Zugerzeugung 
für den eigentlichen Kalorifer; 

b) Durchschleusung der Rauchgase 
aus vorstehenden Feuerstellen durch ver- 


zweigte Trockenanlagen und Darren zur in- 
direkten Ausnutzung der Rauchgase; 

c) Absaugungder mit Feuchtigkeit gesät- 
tigten Luft aus verschiedenen Trocken- 
kanälen, und 

d) mechanische Entlüftung ganzer 
Gebäudegruppen (Entnebelungsanlagen). 

Diese ganze Arbeit kann ein Ventilator mit 
kleinstem Kraftverbrauch gleichzeitig natürlich nu: 
leisten, wenn das gesamte. Kanalsystem vorher 
gründlich durchgerechnet wurde. 

Sonstige Vorteile der Verwendung 
‘eines Ventilators. 

Die Ausnutzung der Kohle in den dem Venti- 
lator angeschlossenen Feuerstellen ist ein bessere. 
Auch die Regelung des Zuges gestaltet sich ein- 
tacher und wird vor allem unabhängiger von Wind 
und Wetter. | W-e. 


& Vereinfachte Dampfturbinentheorie. 
Von Dipl.-Ing. Rudolf Goetzke. Mit Abbildung, Fig. 97. 


(Fortsetzung aus Heft 17,18.) 


Der Geschwindigkeitsplan ist bereits in Fig. 74, 
Heft 17/18, dargestellt, woraus sich noch we = 598 
m/sek.; wa = 403,5 m/sek.; Ca = 197,7 m/sek. und 
“a = 42052’ ergeben. 

Da 56,7 v. H. der zur Verfügung stehenden 
Wärme von 93,7 W.E., also 53,1 W.E., in Arbeit 
umgesetzt werden, so muß der Wärmeinhalt des 
Dampfes nach dem Ausströmen aus der Schaufel 

665,5 — 53,1 = 612,4 W.E. 
betragen, was nach der Entropietafel eine spezi- 
fische Dampfmenge = 0,9505 und ein spezifisches 
Volumen = 1,637 ergibt. Unmittelbar vor dem Aus- 
tritt, also im Endquerschnitt der Schaufel, ist das 
Volumen geringer, da die der Austrittsgeschwindig- 


keit entsprechende Wärmemenge = A. - 5,67 


W.E. noch nicht in den Dampf übergegangen ist. 
Hier ist also der Wärmeinhalt = 607,7 W.E., die 
spezifische Dampfmenge = 0,9422 und das spezi- 
fische Volumen = 1,622. Die betreffenden Punkte 
sind in Fig. 70, Skz. 2, Heft 15/16, angegeben, 

Die Radreibungsarbeit wird man am besten 
mit dem größten spezifischen Volumen (1,637) be- 
rechnen, also 


0,00015 - 0,3 - 0,02 . 285,68 
N, = Be ee PS. 
Darnach wird N, = 55 + 7,2 = 62,2 PS. und 
62,2 
0 = 0,567 = 109,7 PS., 


ferner 632 


Do = 93,7 = 6,75 kg/PSa, 
Gu = 6,75 - 109,7 = 740 kg/st., 


740 
Grek = 3600 — 0,2056 kg/sek., 


740 
D. =, = 14,8kg/PS.. 


Diese Dampfmenge werde auf drei Düsen ver- 
teilt, so daß auf jede eine sekundliche Dampfmenge 
Gek = 0,0685 kg/sek. kommt. Der engste Düsen- 


querschnitt ist darnach: 
mm 108 . D 9 7 
= 2 . 0,0685 = 48,1 qmm, 


der Austrittsquerschnitt 
E = 5. 0,0685 = 128 qmm. 

Preßt man die Düsen aus Stahlrohr, so kann 
man beim engsten Querschnitt kreisförmigen Quer- 
schnitt verwenden, den man dann in einen quadra- 
tischen übergehen läßt. Darnach wird man den klein- 
sten Durchmesser dm = 7,85 mm, am Austritt 


b.=h.= 11,3 mm machen. Die Länge des Erweite- 


rungsteils sei k = 288 mm, die Länge des zylindri- 
schen Schlußstückes l, = FTA — 22,7 mm, so daß 


nach Formel 10 sich $ = 0,930 bei einer angenom- 
menen Reibungsziffer {a = 0,03 ergibt. Demnach war 
unsere erste Annahme richtig. 

Die Schaufellänge wäre nach Gleichung 25 mit 
rs nn 11,3 | 
= zen 115 = 19,25 mm. 

In Wirklichkeit muß infolge der Volumenver- 
größerung von | 

1,622 


vı = 1,539 auf 1,822 l= 19,25- 755 


sein, wofür | = 20 mm gewählt werde, also auch in 
Uebereinstimmung mit der ersten Annahme. 

Im Auspuff hat der Dampf, da die Radreibungs- 
arbeit = 7,2 PS entsprechend 1, 93,7=6,15 W.E. 
in den Dampf übergeht, einen Wärmeinhalt 

= 612,4 + 6,15 = 618,6 W, E., 
was eine spezifische Dampfmenge = 0,9615, ein Vo- 
lumen = 1,656 ergibt. 

Auch dieser Punkt ist in Fig. 70, Skz, 2, Heft 
15/16, eingetragen, die Gesamtanordnung der Turbine 
in Fig. 69, Heft 15/16, dargestellt. 


Wärmebilanz. 
Von Interesse ist es noch, die Wärmebi- 
lanz der Maschine aufzustellen. 
Der Düsenverlust ist 
pn. Cem — Ce __ 8862 — 8248 __ 
=À. Te 12,66 W.E. 
Der Schaufelverlust ist 





= 20,3 mm 
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we—w? 598? — 403,5? u. 0- 
Schätzt man nach den Gleichungen 15 und It: 
Eo = 0,055, E, = 0,48, 
so beträgt der Stoß- und Wirbelverlust: 


ur 2 
Se o Rn 0,43 - 500,82 — 12,85 W. E., 





u 8378 
der Schaufelreibungsverlust: 

Br nn. 1,167 - 10,86 - 500,82 

=À. 2 Tr — = 10,4 W.E., 


was zusammen wieder 23,25 W. E. gibt. 
Der Auslaßverlust ist nach früherem = 4,67 W. E., 


der Radreibungsverlust = 6,15 W. E., 
die mechanischen Verluste =5- 1007497 W.E. 
In Nutzarbeit werden umgesetzt 

50 - 1957=42,7 W.E. 





Fig. 97. Sehaufelschnitt einer Turbine mit zwei Geschwind 
Dies ergibt folgende Zusammenstellung: 


Düsenverlust' = 12,66 W. E. = 14,81 PS. = 13,51 v, H. 
Schaufelverlust = 283,25 „ = 2722 „ = 2481 , 
Auslaßverlust = 467 „ = 547 „ = 49 „ 
Radreibungsverlust = 615 „ — 720 „ = 656 , 
mechanische Verluste = 4,27 „ — 5,00 „ = 456 „ 
Nutzarbeit = 42,70 „ = 50,00 „ = 45,57 „ 


Summe = 93,70 W. E. = 109,70 PS — 100,00 v, H. 


3. Die Turbine 
mit Geschwindigkeitsstufen. 


Da man bei dereinstufigen Turbine in der 
Regel, nämlich bei größeren Druckgefällen, z. B. 
bei Kondensation, mit der Umfangsgeschwindigkeit 
erheblich unter dem günstigsten Wert bleiben 
muß, so wird die Dampfgeschwindigkeit 
nurzum Teilausgenutzt, die als verloren 
anzusehende Austrittsgeschwindigkeit c. ist dann er- 
heblich, d. h. der Auslaßverlust groß. 

Um diesen Verlustzuverringern, kann 
man c, noch auf einen zweiten Laufkranz 
wirken lassen, muß dann aber zuvor die Richtung 
von Ca umlenken, indem man den Dampf nach Aus- 
tritt aus dem ersten Laufkranz zunächst durch einen 
feststehenden Leitapparat schickt. Man nennt eine 
solche Turbine eine TurbinemitGeschwin- 
digkeitsstufen, da die Dampigeschwindigkeit 


stufenweise ausgenutzt wird. 


ferner C. = W. ->u (geom. Addition), 






In Fig. 97 ist der Schaufelschnitt eiser sol- 
chen Turbine mit zwei Geschwindigkeitsstufen dar- 
gestellt. Die Berechnung ist ähnlich der der ein- 
stufigen Turbine; es sollen deshalb auch dieselben 
Bezeichnungen gewählt werden wie vorher, nur 
seien die beiden Stufen durch Indexstriche vonein- 
ander unterschieden, so daß z. B. c.’ die Einström- 
geschwindigkeit bei der ersten c.” die bei der zwei- 
ten Stufe bedeutet. 

Entsprechend dem Geschwindigkeitsplan, der in 
der folgenden Fortsetzung veröffentlicht werden 
wird, ergeben sich jetzt folgende Gleichungen: 


We = Ce —> u (geom. Subtraktion) (31 


Gleichzeitig findet man hierbei den relativen 
Eintrittswinkel £.. Am Austritt ist: 


We = y i We (31 
und in der Regel: 

Pr = Pr (gleichwinklige Schaufeln), (31 

(31 


wobei man gleichzeitig den absolu- 
ten Austrittswinkel «, findet, der 
auch der Eintrittswinkel des Leit- 
kranzes sein muß, 

Nimmt man jetzt an, daß der 
y'= Wert bei allen drei Schaufelkrän- 
‚zen der gleiche ist, was allerdings 
etwas zu ungünstig gerechnet sein 
. würde, da die Schaufelwinkel immer 
mehr zunehmen, so erhält man am 
Austritt des Leitkranzes: 


PELLLLLÄLE 





GG = Ye, (32 
bei gleichwinkligen Schaufeln 
Ue” = th’. (32 
igkeitsstufen. Ferner ist 


w = Ce —u w=ywm”. (33 
Pa” = Be”: Ca” =w.” Ju l ; 
Den Wirkungsgrad am Umfang des Rades fin- 


det man wieder, indem man von der theoretischen 


2 

Arbeit Lo = > die Verluste abzieht. Diese sind: 

1. der Düsenverlust WE 

2. der gesamte Schaufelverlust: 
L, = L; + Lı + L, 


'2—w 
We Wa 








wobei L; = 
2g 
c?—c'? 
den Verlust des ersten Laufkranzes,L; = u 
"I_ u 3 
den des Leitkranzes, und L,” = = 3 — den des 
zweiten Laufkranzes darstellt, 
"S 
3. der Auslaßverlust wird L,” = a I“ 
Dies ergibt eine Arbeit am Radumfang: 
La = Lo— La — L’ — L- L” — L, 
und L, 
m= 
(ce 3 — Wwe H re lC M w? + w? —c 9 
= Ce th $ i 


(Fortsetzung folgt.) 
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& Die Packpressen. 
Von A. Lambrette. Mit Abbildungen, Fig. 98 bis 100. 


Besprochen werden Packpressen 
ohne und mit Kasten, wobei letztere wieder in solche mit 
festen und beweglichen Kasten eingeteilt werden. Von den 
wichtigeren Ausführungen sind Zahlenangaben eingefügt, die 
den Leser über die gangbarste Größe jeder Ausführung unter- 
richten sollen. ‘Wo erforderlich, finden sich auch Angaben 
über konstruktive Maßnahmen, die die Verbesserung der 
Wirtschaftlichkeit des betr. Typs erforderlich machte. Die 
Strohpressen sind als nicht hierher gehörig ausgelassen. 


Die Packpressen lassen sich in drei Gruppen 
teilen: 

1. Pressen ohne Kasten, 

2. Pressen mit festem Kasten, und 

3. Pressen mit beweglichem Kasten. 


1. Pressen ohne Kasten. 


Die Pressen ohne Kasten werden für Papier, 
Pappe, Gewebe, Leder usw. benutzt. Es sind ge- 
wöhnliche Pressen, deren Preßkopf und Preßplatte 
mit Nuten versehen sind, um das Binden mittels 
Schnuren, Eisenbändern oder Drähten zu gestatten. 
Die Nuten sollen übrigens nicht durch Einschnitte 
in die Gußteile hergestellt werden, sondern man 
schraubt besser auf letzteren Bretter an derart, daß 
der Raum zwischen diesen die fragliche Nut bildet. 
Diese Ausführung ist billiger, gestattet die Anord- 
nung der Nut nach Belieben zu ändern und ge- 
gebenenfalls die Presse auch ohne Bretter zu ver- 
wenden. 

Die Packpressen ohne Kasten werden für 
Drücke von 20 bis 40 Tonnen eingerichtet und haben 
folgende Hauptabmessungen: 


Zusammeniassung: 


Länge der Preßplatten . . . 1 bis 1,5 m, 
Breite der Platten . . 05 „ 0,9, 
Höhe zwischen En und 

en Po ora 1 „ 
Hub . . my peg 05 „ 


.2.Pressen mit Kasten. 


Die Pressen mit Kasten dienen zum Pressen 
loser Stoffe. Der Kasten, in dem die Preßplatte 
spielt, hält den Stoff während der Pressung 
fest. Der Kasten ist auf Druck von innen zu be- 
rechnen; dieser innere Druck ist leider aber nur 
schwer.festzustellen bzw. einzuschätzen. Wäre der 
zu packende Stoff flüssig, so würde er auf die Ka- 
stenwände den gleichen einheitlichen Druck über- 
tragen, der auf der Preßplatte herrscht. Da es sich 
aber um feste Stoffe handelt, ist der einheitliche 
Druck auf die Kastenwände niedriger. Das Ver- 
hältnis zwischen beiden Werten hängt also von der 


Art des Stoffes und dem angewandten Druck ab; es 
ändert sich während der Pressung. In manchen Fäl- 
len ist der Druck am Anfang ziemlich klein, wächst 
dann aber sehr rasch, um wieder abzunehmen, wenn 
die zusammengedrückte Ware eine gewisse Kohä- 
sion erreicht hat, Preßt man dann weiter, so er- 
folgt die Zerdrückung der gepreßten Masse, wobei 
das Verhältnis nochmals zunehmen kann. 

Bei den üblichen Enddrucken kann man zwi- 
schen Wanddruck und Plattendruck folgende Ver- 
hältnisse annehmen: 

Für Häcksel, kurzfaserige lose Lumpen, 
Garne, Rinde, Kork, kleine Papier- und 
Metallabfälle, Torf . . . 3⁄4 

Für Stroh, Heu, langfaserige, lose Textil- 
stoffe, Rinde in großen Stücken, en 
Papier und Metallabfäle . . . 1% 

Für alte Bücher, Säcke, Pflanzen. . . . % 

Es ist zu bemerken, daß dieser Enddruck nur 
auf den Oberteil der Kastenwände wirkt. Beim Be- 
rechnen des Unterteiles pflegt man anzunehmen, 
daß der Druck der Höhe’ zwischen Preßkopf und 
Preßplatte umgekehrt proportional ist. Das ist je- 
doch eine unrichtige Voraussetzung, die zu machen 
ich nur mit Rücksicht auf die oben erwähnte unbe- 
stimmbare Veränderlichkeit des Druckes empfieh- 
len kann. 

Bei Waren, die in dem Kasten parallel aufge- 
stapelt werden, z. B. langem Stroh, großen Rinden- 
stücken, Strähnen usw., haben die quer zur Rich- 
tung dieser Gegenstände stehenden Kastenwände 
nur einen geringen Druck zu ertragen. 

Die Kastenwände sind gewöhnlich aus Holz 
oder Blech gefertigt und durch Querstücke aus E- 
oder L-Eisen versteift. Einige Kastenarten mit um- 
ständlicheren Verschlußvorrichtungen haben Quer- 


 stücke aus Stahlguß. 


Im Oberteil des Kastens müssen zwei gegen- 
überliegende Wände beweglich sein, um das Binden 
und Herausnehmen der Ballen zu gestatten. Um 
das Herausnehmen zu erleichtern, sind die beiden 
anderen Wände etwas schräg gebaut, oder eine ist 
beweglich. Die beweglichen Wände sind abnehm- 
bar oder zu Türen bzw. Klappen umgestaltet. Ihr 
Verschluß kann durch Klappschrauben, Haken, Rie- 
gel, Daumenwellen usw. erfolgen. Die Handhabung 
der Klappschrauben ist zeitraubend; die Haken und 
einige Riegeltypen kann man nur mit dem Hammer 
öffnen; es sind Riegelvorrichtungen, die mittels 
langer Hebel betätigt werden und sich bewährt ha- 
ben. Die Daumenwellen gestatten bequemes und 
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rasches Arbeiten. Fig. 98 stellt eine derartige Vor- 


richtung dar; sie kann für die stärkste Maschine - 


angewandt werden, man braucht nur eine passende 
Anzahl Daumen zu wählen. Die Zahl ist leicht zu 
berechnen, da die Hauptbeanspruchung der Welle 
eine Scherwirkung ist, die durch die resultierende 
Kraft aus den auf beide Wände wirksamen Drucken 
hervorgerufen wird. Bei sehr breiten Wänden hat 
man für die Querstücke 
E -Eisen statt Winkeleisen 
anzuwenden. Bei sorgfäl- 
tigen Ausführungen sind 
die Querstücke beim Sitz 
der Daumenwelle dann 
noch mit Platten verstärkt, 
um die Abnutzung zu ver- 
mindern, 


a) Packpressen mit 
festem Kasten. 


; Bei den Packpressen 
Fig.98. PressenverschluB mit festem Kasten sind 

mit Daumenwirkung. Preßkopf und Preßplatte 

' mit Nuten versehen. 

empfiehlt sich, diese Nuten nach außen zu verlegen, 
um das Eintreten des zusammengedrückten Stoffes 
zu verhindern. Bei den stehenden Pressen erfoigt 
das Füllen des Kastens von oben; deshalb ist der 
Preßkopf dort aufklappbar, oder rahmenförmig und 
mit einem Schieber geschlossen. Der Verschluß der 
aufklappbaren Preßköpfe erfolgt durch Haken oder 
Daumenwelle. 

Die Fig. 99 stellt eine Zwillings- Häck- 
sel-Packpresse dar. Sie hat einen rah- 
menförmigen Preßkopf mit Schiebern; letztere be- 
stehen je aus einem Holzklotz, der oben durch eine 
Blechplatte verstärkt ist, deren Ränder zur Führung 
dienen; unten ist jeder Schieber mit vier Brettern 
versehen, deren Zwischenräume die Nut bilden. Das 
Oberteil jedes Kastens trägt zwei Türen und eine 
bewegliche Seitenwand, die durch Spindel und 
Handrad betätigt wird. Die Türen sind durch 
drei Querstücke aus Flacheisen verstärkt; am einen 
Ende sind diese mit Gelenken versehen, die an der 
festen Seitenwand gehalten werden; an dem ande- 
ren Ende greifen die Querstücke in aufklappbare 
Verschlußklammern, die von der beweglichen Sei- 
tenwand getragen und durch einen auf das mittlere 
Querstück geschraubten Haken gesichert werden. 


Die Ballen wiegen 35 kg und sind mit einer 
Lage Schindeln und sechs Holzleisten verpackt so- 
wie mit drei Drähten gebunden. Die untere Ver- 
packung (drei Leisten mit Schindeln) legt man nach 
Herausnehmen des fertigen Ballens auf die Preß- 
platte; die obere Verpackung steckt man nach Aus- 
füllen des Kastens hinter den Schieber. 


Mit dieser Presse können zwei Mann eine 
stündliche Leistung von 30 Ballen erreichen. Die 
Presse wiegt rund 3600 kg; sie wird von einer Dril- 
lingspumpe mit Kolben von 70, 60 und 45 mm 
Durchmesser und einem Hub von 120 mm gespeist. 
Die Druckrohre haben 25 mm lichte Weite. 

Fig. 100 stellt eine mechanische Presse 
dar, die zum Packen wollener Lumpen be- 
sonders geeignet ist. Der Preßkopf ist aufklapp- 
bar, durch ein Gegengewicht ausgeglichen und mit 
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einem Daumenwellenverschluß versehen. Das Ka- 
stenoberteil besitzt zwei Klappwände. Die Seiten- 
wände sind schräg gestellt. Die besondere Anord- 
nung des Gestells gestattet die obere und seitliche 
Verpackung über den Kasten zu legen, was beque- 
mer ist, als wenn man sie im Kasten gefaltet anord- 
net. Die Preßplatte wird von zwei Flaschenzügen 
mit je vier Rollen gehoben. Die Ketten dieser Fla- 
schenzüge werden von einer doppelten Winde ge- 
zogen. Die gesamte Uebersetzung ist = '/,. und 
gestattet, mit zwei Mann einen Druck von rund 
15 000 kg zu erzielen. Um die Maschine schnell an- 
zufahren, kann man die Kurbel a auf dem Zapfen b 
benutzen. Die Ballen wiegen ungefähr 300 kg. Die 
Maschine kann fahrbar gebaut werden, um sie 
längs der Fächer des Lumpenlagers zu verschieben. 

Bei einigen mechanischen Pressen wird der 
Druck von oben ausgeübt, und der Kasten 
ist so angeordnet, daß ein Sack darin hängen kann. 


Der „Kompressionsgrad” gewisser Stoffe, wie 
z. B. loser Textilfasern, ist so hoch, daß man die zu 
einem Ballen erforderliche Menge nicht auf 
einmal laden kann. Man hilft sich dann in 
der Weise, daß man nach der ersten Pressung einige 
Stangen oder große Nadeln durch den Kasten steckt, 
um den zusammengedrückten Stoff am Wieder- 
auseinandergehen zu hindern, dann ladet man wei- 
ter. Bei den hierher gehörigen Pressen mit Knie- 
hebeln findet sich zu diesem Zwecke eine Lochreihe 
inderKastenwand; yr 
bei den Pressen 
mit Spindel- bezw. 
Zahnstangen und 
denen für hydrau- 
lischen Druck sind 
dagegen mehrere 
Lochreihen vor- 
handen, die natür- 
lich den verschie- 
denen Endstellun- 
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das Einstecken der 1, B [_ B 
Stangen zuerleich- ap | j 2 
tern, ist die Preß- % h E WO 
platte mit Nuten $ Alla 
versehen, welche œ l 

die zugespitzten |! | 
Stangen führen. j | 


Eine sog. Woll- '--3 Hf 


presse mit 
Zahnstangen- 
druck zeigt bei- 
spielsweise folgende Abmessungen: Der Kasten 
ist 0,85 m lang, 0,75 m breit und 1,475 m hoch; 
das Oberteil ist 0,40 m hoch und vorn offen. 
Beim Nähen der Verpackung wird es entfernt. 
Die Verpackung wird von einem schmiedeeisernen, 
zusammenklappbaren und mit Stiften versehenen 
Rahmen gehalten, der in einer Nut des Kastenran- 
des sitzt. Die Höhe der unteren Lochreihe über 
dem Boden ist = 0,38 m; die Abstände der Loch- 
reihen unter sich sind = 268, 220, 200, 192 und 
152 mm; die Nadeln sind 19 mm dick; der Loch- 
durchmesser ist = 30 mm; die obere Reihe enthält 
fünf Löcher, die andere drei. Die Zahnstange ist 


Fig. 99. 
Zwillings-Häcksel-Packpresse. 


aus einem Eisenstab von 70 X 50 mm hergestellt, 
ihre Teilung ist = 29,5 mm; das Ritzel hat zehn 
Zähne und wird durch ein Getriebe von 24 und 10 
Zähnen sowie ein Speichenrad von 2,3 m Durch- 
' messer angetrieben. — Die Presse hat nur eine be- 
wegliche Wand, weil kein Binden stattfindet ung 
das Nähen von oben geschieht. 
Für besondere Zwecke baut man wag- 
rechtePackpressen; bei diesen ist die obere 
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Fig. 100. Mechanische Lumpenpresse. 


Wand des Kastens in ihrer ganzen Länge beweg- 
lich, was das Anfüllen erleichtert. Bei langem Ka- 
sten oder schweren Maschinen ist diese Wand ge- 
teilt, die untere besitzt einen beweglichen Teil, um 
binden und herausnehmen zu können; die Seiten- 
wände sind schräggestellt. 

Eine Presse dieser Art, die auf einem Fluß- 
schiff montiert ist und in Afrika zum Packen des 
Sorgho-Strohs benutzt wird, besitzt folgende Haupt- 
daten: 

Preßkraft = 200 000 kg, 

Wasserdruck = 400 kg, 

Kolbendurchmesser = 245 mm, 

Kolbenhub = 2600 mm, 

Dicke des Zylinders (Stahlguß) = 55 mm, 

Dicke des Kolbens (Gußeisen) = 40 mm, 

Kastenquerschnitt = 1200 X 400 mm, 

Kastenlänge = 3 m. | 

Die obere Wand besteht aus drei Klappen von 
1500, 1000 und 500 mm, jede Klappe besitzt drei 
Querstücke und jedes Querstück besteht aus einem 
Flacheisen von 100 X 45 und zwei Winkeleisen von 
100X 60x 10 mm. Die untere Wand trägt eine 
Klappe von 500 mm (beim Preßkopf). 


Dicke der 500 mm langen Klappen = 20 mm, 

Dicke der anderen Klappen und des Bodens 
= 10 mm, 

Dicke der Seitenwände =5 bis 10 mm, 
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Klappenbolzendurchmesser = 45 mm, 

Daumenwellendurchmesser = 55 mm, 

Querschnitt der vier Zugstangen (in der Mitte) 
= 110 X 110 mm, 

Gewicht des losen Sorghos f. 1 m? = 50 bis 70 kg, 

Gewicht des zusammengepreßten Sorghos f. 
1 m? = 600 kg. 

Es ist Ware, die man unter passendem Druck 
in feste Blöcke pressen kann, so daß Binden und Ver- 
packung wegfäll. Die benutzten Pressen haben 
keine beweglichen Kastenwände, ihr Kolben muß 
dafür aber einen genügenden Hub haben, damit man 
nach Oeffnen des Preßkopfes den Block aus dem 
Kasten heraustreiben kann. 

Eine gangbare Presse Blechab- 
fälle hat folgende Hauptdaten: 

Druckkraft = 200 000 kg, 

Wasserdruck = 200 kg, 

Kolbendurchmesser = 360 mm, 

Kolbenhub = 900 mm, 

Höhe des Kastens = 900 mm, 

Querschnitt des Kastens = 400 X 500 mm, 

mittlere Dicke der Blöcke = 200 mm, 

Dicke des gußeisernen Kastens: 

oben = 100, unten =: 40 mm, 

(oben ist der Kasten durch einen Rand 
versteift), 
reite dieses Randes (Wanddicke einge- 
schlossen) = 140 mm, 

Dicke dieses Randes = 100 mm, 

Dicke des aufklappbaren Preßkopfes (Guß) 

= 100 mm, 

Höhe der zwei Preßkopfrippen = 220 mm, 

Dicke der zwei Preßkopfrippen = 125 mm, 

Durchmesser des Preßkopfbolzens = 80 mm, 

gesamte Höhe der Preßplatte = 200 mm, 

Dicke der Preßplatte = 80 mm, 

Durchmesser der vier Säulen in der Mitte 

je = 100 mm. 

Um alte Blechgegenstände ohne Binden zu 
packen, preßt man sie mit wachsendem Druck in 
zwei oder drei verschiedenen Richtungen, damit die 
zerdrückten Gegenstände zusammengefaltet werden 
und sich ineinander „verlaufen”. Die betreffenden 
Pressen haben einen senkrechten und ein oder zwei 
wagrechte Kolben; letztere wirken auf Platten, die 
je eine der Wände des Kastens bilden. Die Preß- 
platte des senkrechten Kolbens gibt den Enddruck 
und treibt nach Oeffnen des Preßkopfes den Block 
heraus. (Schluß folgt.) 
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& Vereinfachte Dampfturbinentheorie. 


Von Dipl.-Ing Rudolf Goetzke, Mit Abbildungen, Fig. 101 bis 103. 
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(Fortsetzung und Schluß aus Heft 21/22.) 


Daraus folgt ähnlich wie bei der einstufigen 
Turbine | 


22 (Weu tw FW Wu) u 
N a 
e 


2e (l +y). (Weu FWeu ) TM 
a 


Nu 


Klappt man die rechte Hälfte des Geschwindig- 
keitsplanes nach links herüber, so erhält man die 
einfache Fig. 101, Skz. 2, aus der man ersieht, daß 


Weu = (wu : Y— u): Y—u= yp? :. wu — (14 yY) u. 
Ferner ist: Weu = Ce : Cosa, — u. 


Dies gibt: 
na = 2 p? (I #) a + y?) (coser — 5) 
(1 +9 S| =T 
so daß n, wieder abhängig ist von dem Düsenwin- 
kel « und dem Geschwindigkeitsverhältnis — 


(34. 


Tg 
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= Wie früher ist: 

I-yoı et, 

l + Sy -+ 4 j ctg? 3,’ 
sina’ 

tg Be = CA 


cosa’ z 
e c’ 


(17a 


A 


und (19a 

Um den günstigsten Düsenwinkel zu ermitteln, 
setze man zur Vereinfachung und mit Rücksicht 
darauf, daß y eigentlich zu ungünstig gerechnet ist, 
in der Gleichung für ņa statt 14? auch 1+ v. 


Dann erhält man die einfachere Form 
ha = 202- (1 + m? (cos — 2:5). Gta 


Setzt man wieder 
u , 
— —=m:cos(. , 


Ce 


so wird: 
ze A 
iu [L F 5 Mom). o etga, ]? (+ tga, | 
— f (m, &e’). 
Damit bei gegebenen m nu == f(«.’) ein Höchst- 
wert wird, muß der Nenner ein Mindestwert werden. 
Dies tritt ein, wenn: 








A—m).x 2 (1— m): 
ae a en =S 
oder 
= _U—-m)P.% -mte 2-( — m)? x 
2.(1+35,) Keness; I+% 


ist, wobei tg?«, =x gesetzt wurde. 
Da aber x sehr klein ist, so kann man unbe- 
denklich die Glieder von höherer Ordnung in z 








Fig. 101. 


gegenüber denen von niederer Ordnung vernach- 
lässigen. Man erhält dann die einfache Formel: 


4 — — .— 
2.(1— m)? x 


tg Ce = | Der ; (36 


was bei 
«e = rund 17° ergibt. 


9) In Fig. 101 zeigt Skizze 1 den Geschwindigkeitsplan 
einer zweistufigen Turbine nach Fig. 97, Heft 21/22, Seite 88. 


, =0,13, m = 0,25: 


In Skz. 2 ist die rechte Hälfte des Geschwindigkeitsplanes, - 


der auf Seite 88, Heft 21/22, rechte Spalte, schon erwähnt 
wurde, nach links herüber geklappt. 
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Geschwindigkeitsplan einer zweistufigen Turbine.*) 


Bei kleinerem y wird «,’ kleiner, etwa bis 14, 
bei kleinerem m dagegen größer, etwa 18°, so daß 
man als guten Mittelwert etwa «e = 16° ansetzen 
kann, also 4° mehr als bei der einstufigen Turbine. 

Setzt man den gefundenen Wert in die Formel 
35 ein, so erhält man: 





BR 8:47°:-(1—2m): m ; DEREN 
a 1212 l 2z ! 
Bee] | . 1+0 m): TE}, 

—{ (m), (37 


wofür man unter Vernachlässigung der Glieder hö- 
herer Ordnung in x einfacher setzen kann: 


= = fim). (37a 





C RRESER = 
atat [+2 a-m] re 

Diese Kurve tu = £ (m) ist in Fig. 73, Skz. 1 (Heft 
17/18] mit aufgetragen worden; sie geht für m = 0 und 
m=3 durch Null und hat einen parabelähnlichen 
Verlauf, so daß der günstigste Wert für m ungefähr 
m = z ist. Den genauen Wert kann man durch Dif- 


ferentiation finden. Man erhält: 


OO aliq i 5 
rer 





1 1 


Sr 
16. | ae + 24 
2% 
also für x = 0,008, =, = 0,13 wird m = 0,257. Hierfür 
wird tumas = 0,563, während wir bei der einstufi- 


gen Turbine für dieselben Werte nur iu = 4),497 ge- 
funden hatten. 

Aus Fig. 73, Skz. 1 (Heft 17/18) kann man un- 

- mittelbar ablesen, bis zu wel- 

chem m-Wert man besser zwei 


S ba-be Stufen ausführen wird, d. i. bis 


wgw, Zur Stelle, an der sich die bei- 

@:?”e den Kurven schneiden, also 
m = 0,29. + 

Der maximale Wirkungs- 


grad ist natürlich bei der zwei- 
stufigen Turbine wegen des 
größeren Reibungsweges klei- 
ner als bei der einstufigen, da- 
für hat man aber den Vorteil, 
daß der m-Wert und damit auch 
die Drehzahl nur etwa halb so 
groß ist, so daß man wegen der 
Festigkeit keine Schwierigkei- 
ten hat. 

Für die Berechnung der 
Schaufellängen gilt ähnliches 
wie oben. 

Bezeichnet man nach Fig. 97 (Heft 21/22) mit h“ 
die Endhöhe der Düse, mit I’ und 1” die Schaufellängen 
der Laufkränze, mit lı die Schaufellänge des Leitkran- 
zes, entsprechend mit t’, te t” die Teilungen, mit a 
a.. a” die Eintrittsweiten, so gelten die Gleichungen 
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a a E 
Wegen der Volumenvergrößerung des Damp- 

fes durch die Schaufelreibung und etwaiger Diver- 
genz des Dampfstrahles in den Räumen zwischen 
den Schaufeln wird man jedoch die Werte für ! 


zweckmäßig nach oben abrunden. 


Die Radreibungsverluste können genügend ge- 
nau ebenfalls nach Gleichung 26 berechnet werden, 
wobei jedoch für l die größte Schaufellänge, also 
die des letzten Laufkranzes einzusetzen ist. 

Für die Berechnung des Dampfverbrauches 
gilt dasselbe wie früher. 

Wünscht man, etwa bei sehr großem Druckge- 
fälle oder mit Rücksicht auf die von der Turbine 
angetriebene Maschine, die Drehzahl noch weiter 
herabzusetzen, so kann man anstatt zwei auch drei 
oder noch mehr Geschwindigkeitsstufen ausführen. 
Der Wirkungsgrad wird dabei schlechter; man fin- 
det daher solche Turbinen nur bei kleinen Leistun- 
gen bis etwa 50 PS., bei denen der Dampfverbrauch 
keine allzu große Rolle spielt. | 
u 


—; = m : cos Qe, 
Ce 


Es ist wieder 


1 


wobei bei drei Stufen m =~ g >=» 0,17 zu setzen 


ist oder bei n Stufen: 


1 
m==5, (40a 

Für den günstigsten Düsenwinkel kann man 
ähnlich wie früher für drei Stufen die Gleichung 
aufstellen: 





Gi Zee, 
1 dm]: 
bzw. bei n Stufen: 
tó a,’ |2 U m7 (40 
A 1+% 


Dies ergibt bei drei Stufen Winkel von 16 bis 
30", wobei allerdings wieder gleichwinklige Schau- 
feln vorausgesetzt sind. In der Regel wird man 
aber bei der dreistufigen Turbine die Austrittswin- 
kel kleiner machen als die Eintrittswinkel, also 


Ba Be — 0 


setzen, wobei ò etwa im Mittel 5° sein kann. Bei 
penniga Schaufeln würden die Schaufeln 
des dritten Kranzes schon sehr flach werden. Als- 
dann ist auch der Düsenwinkel um ö? größer an- 
zunehmen, als sich nach Formel 40 ergeben würde, 
so daß wir auf Winkel von 20 bis 25° kommen. 
Zu ähnlichen Ergebnissen bezgl. der wichtigen 
Frage der Schaufelwinkel gelangt Prof. Stodola*) 
auf Grund eines graphischen Verfahrens mit Hilfe 
einer angenommenen y-Kurve, jedoch ist die Be- 
rechnung nach den vorliegenden Formeln einfacher. 
Die Aufstellung von Formeln für r, hat bei drei 
Stufen wenig Wert, da diese doch nur für gleich- 
winklige Schaufeln gelten und zudem ziemlich kom- 
pliziert ausfallen würden. Man ermittelt daher ı;, 
für jeden einzelnen Fall unmittelbar aus dem Ge- 
schwindigkeitsplan, der genau wie früher aufge- 
zeichnet wird und aus dem sich auch alle übrigen 


Winkel ergeben. | | 


— 
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Berechnung einer zweistufigen 
Dampfturbine. 


Es sei eine Turbine mit zwei Geschwindigkeits- 
stufen für eine effektive Leistung N. = 200 PS. und 


— [——— 


*) Stodola, Dampfturbinen. 4. Aufl., S. 151. 
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n = 3000 Umdrehungen in der Minute, einen An- 
fangsdruck von 12 At. Ueberdruck, einen End- 
druck von 1,5 At. abs. zu berechnen. Vorgeschrie- 
ben sei: überhitzter Dampf von 300° C; der abströ- 
mende Dampf darf noch weiter, beisp. zu Heiz- 
zwecken, verwendet werden. 


Es ist also p, = 13 At. abs., p, = 1,5 At. abs, 


Wärmeinhalt ı, in W-E. 
m 


Q 





Fig. 102. Entropietafel einer 


Dampfturbine mit 
zwei GeSchwindigkeitsstufen. 


Nach der 
Wärmeinhalte | 
= 729,4 W.E.; iin 624,6 W.E. (s. Fig. 102). 

Die spezifischen Volumina sowie Dampf- 
mengen sind für den Anfangs- und Endzustand 
verschieden zu berechnen, da bei adiabatischer Ex- 
pansion der Dampf vom überhitzten in den gesät- 
tigten Zustand übergeht. Das Anfangsvolumen 
kann ungefähr nach der Gasgleichung v = RT mit 
einer konstanten R = 47 gerechnet werden, wobei 
jedoch eine Korrektur nõtig ist. Es ergibt sich 

vo = 0,2018 cbm/kg. 

Im Endzustand ist nach der Entropietafel 
xım = 0,964, also vi m = 0,964 . 1,1784 = 1,136 cbm/kg. 

Das adiabatische Wärmegefälle ist 

is — i1 m = 104,8 W.E., 
und die theoretische Anfangsgeschwindigkeit 
Cem = 91,5 - Y104,8 = 937 m/sek. 

Der Düsenkoeffizient werde zunächst p = 0,94 
angenommen, so daß die wirkliche Ausflußge- 
schwindigkeit ce = 0,94. 937 = 881 m/sek. ist. 

Nach Gleichung 9 ist 

io — i = f? (io — iim) = 92,6 W.E., 
also i, = 636,8 W. E., nachder Entropietafel, Fig. 102, 
x, = 0,987, v; =1,163 cbmjkg. 
Der Düsenverlust ist 
i — irm = 104,8 — 92,6 = 12,2 W.E. 

Als Material für das Rad genügt gewöhnlicher 
Stahl mit einer zulässigen Umfangsgeschwindigkeit 
von 200 m/Sek., so daß der Durchmesser höchstens 
= 1,27m sein dürfte. Gewählt werde zur Sicherheit 
nur D = 1,1 m, so daß ' 


Entropietafel ergeben sich die 





s0 = 172,8 m; sek. 


wird. 
Demnach ist 
u 172,8 
c% BBI 881 = = 0, 1962, 
m ist etwas größer, nämlich bei«,’ = 15° angenom- 
men; u 


’ 


ce’ 0,1962 
cosa,’ 0,9659 





as — 0,203, 


so daß nach Gleichung 36 mit x = 0,004, čz = 0,06, 
4 


tfa. = Y0,00479 = 0,263, also a, = 14° 45’, 
wofür zur Abrundung a; = 15° gewählt wird. 
Weiter wird 
sin a’ 
tg ae = O az 


cosa, = Ba 
Ce 


0,2588 l 
= 9,7097 — 0,3362, also ß. = 18° 35°. 


Nach Gleichung 17a bzw. Gleichung 34 wird: 
a — 0,826 und u = 0,593. 

Es werden also 0,593. 104,8 = 62,15 W.E. in 
Arbeit umgewandelt, so daß der Wärmeinhalt nach 
Ausströmen aus den Schaufeln 

729,4 — 62,15 = 667,25 W. E. 
beträgt. Der Dampf ist hier wieder überhitzt und 
hat eine Temperatur von 158% also ein Volumen 
von 1,335 cbm/kg. 

Nach dem Geschwindigkeiteplän Fig. 101, Skz. 1, 
ergibt sich weiter 

c, ' = 881 m/sek , a, = 150, ß, = 1935’, We = 715,5 m/sek. 
w, =591m/sek, A, =4# =18 85, a = 25056, 


a = 25056, 8,” = 46086, 


c, = 355,8 m/sek, a” ==a 


We = 214,2 m/sek’ 


w, = 176,9 m/sek, 3, = P, = 46036‘, aa W, 


c, = 188,8 m/sek. 


Der Verlust im cilen Laufkranz ist demnach: 
715,52 — 5912 


TT — 19,4 W.E, 
der im Leitkranz — A = 7,08 W.E., 
im zweiten Laufkranz Iana = 1,74 W.E, 
und der Auslaßverlust = u = 2,28 W. E. 


Die Verlustwärmen gehen wieder in den Dampf 
über und vergrößern das Volumen. Die betreffenden 
Punkte sind in der Entropietafel Fig. 102 eingetragen, 

Die Zahlenwerte sind für 


den Wärmeinhalt . . 656,2 663,25 665 667,25 
die Temperatur 136 150 153 158 
das Volumen 1,263 1,309 1,319 1,335 


Die Schaufellänge des ersten Laufkranzes werde 
zunächst !’=17,5 mm angenommen. Dann ist die 
Schaufellänge des Leitkranzes nach Gleichung 39 


17,5 
I= 086 - 1,1 = 23,3 mm, 
die Schaufellänge des zweiten Laufkranzes 
 __ 23,8 
l = 7a . 1,1 = 31,1 mm. 


c, = 430,7 m/sek. 
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Wegen der Volumenvergrößerung werde gewählt 
lı := 24 mm, 1" = 32,5 mm. 
Demnach ist die Radreibungsarbeit 
N, = 0,00015 - on - 172,8" — 20,7 PS. 
‚09D 
Die indizierte Leistung ist bei einem angenomme- 
nen !!m = 0,92; 








200 
N= ggg = 217,4 PS. 


Demnach ist N, = 217,4 -+ 20,7 = 238,1 PS. und 


N, __ 238,1 _ 
Der theoretische Re EE ist 
682 
Do = ipia = 6,03 kg/PSu ; 


die Dampfmenge f. d. Stunde 
Ga = 6,03 : 401,5 — 2421 kg/st 
die f. d. Sekunde 
G,. = 0,672 kgjsek. 


Diese Dampfmenge möge auf sechs Düsen verteilt 
werden, so daß auf jede Düse ein G,..= 0,112 kg/sek. 
kommt. 

Demnach ist der Austrittsquerschnitt der Düse 


106 . 1,163 
,= 5:7 -0,112 = 143 qmm. 


Dies gibt bei quadratischem Endquerschnitt 
be = he = 12,15 mm, so daß die Schaufellänge des 
ersten Laufkranzes 
, 1215 : 

l =; ` 1! = 16,2 mm 
wird. 

Demnach war mit Rücksicht auf die Volumenver- 
Een ie Annahme l' = 17,5 gut. 

Zur Berechnung des engsten Querschnittes der 
Düse ist zu beachten, daß in demselben der kritische 
Druck 

Pm = 0,546 - po = [7,1 at. abs. 
herrscht. 

Dies gibt nach der Entropietafel einen Wärme- 
inhalt von 695 W. E. und eine Temperatur von 225". 


Dementsprechend ist die kritische Geschwindigkeit: 
Cm = 91,6 - Y729,4 — 695 = 536 m/sek., 

das Volumen: 
Vm = 0,3206 cbmikg, 

der Querschnitt: 


Dee ehr am: 


536 
und der Durchmesser: 
dm = 9,25 mm. 


Die Länge des Erweiterungsteils der Düse werde 
lk=25 mm angenommen, ferner ist die Länge des 
Schlußstückes nach Gleichung 5 Is = 22,7 mm, so daß 
mit ča = 0,03 nach Gleichung 10: 

47,7 
p -Yı — 0,03 - 215 
wird, wie auch zuerst angenommen war. 

Da der en eine Wärmemenge von 


104,8 - u —5,4 W.E. u 
entspricht, so hat der Dampf itn Auspuff einen Wärme- 


— 0,940 
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inhalt von 672,65 W. E., eine Temperatur von 169° und 
ein Volumen = 1,371 cbm/kg. 


Ferner ist der effektive Dampfverbrauch 


2421 
D. = zop = 1221 kglPSu. 


und der thermodynamische Wirkungsgrad 


200 
Ne = 401,5 = 0,498. 
Fig. 103 ist als Gesamtanordnung der Turbine an- 
zusehen. 


4. Die Turbine mit Druckstufen 
und gemischten Stufen. 


Die Einteilung in Geschwindigkeitsstufen ist nicht 
das einzige Mittel zur Herabsetzung der Umlaufszahl. 
Man kann auch, ähnlich wie bei einer Mehrzylinder- 
maschine, das ganze Druckgefälle in meh- 
rere Teile zerlegen und für jedes Teil- 
gefälle eine einstufige Turbine konstru- 
ieren, Die einzelnen Stufen werden auf einer gemein- 
samen Welle montiert und in einem Gehäuse unter- 
gebracht. Man nennt eine solche Turbine eine T ur - 
bine mit Druckstufen. 

Die Druckeinteilung erfolgt am einfachsten so, 
daß man jeder Stufe die gleiche Leistung zuweist; man 
hat also das Wärmegefälle in gleiche Teile zu zerlegen 
und kann nach der Entropietafel die Zwischendrücke 
ablesen. Ist der Wärmeinhalt im Anfangszustand = ív, 
im Endzustand = iuw,so ist das für jede Stufe verfüg- 


lo 


bare Wärmegefälle = et bei n Stufen; demnach 


die theoretische Dampfgeschwindigkeit: 


jio — iuh __ 915 - Yio— iuh 

Ceth = 91,5 | Se FE 

d. h. die Dampfgeschwindigkeit und damit die Umlaufs- 
zahl wird bei n Stufen auf den yn'e Teil vermindert, 
während sie bei n Geschwindigkeitsstufen auf den n'e” 
Teil verringert wurde. Die Einteilung in Druckstufen 
ist also nicht so wirksam, hat dafür aber den Vorteil, 
daß die Ausflußgeschwindigkeit aus der Düse erheb- 
lich geringer wird. Je kleiner aber die Geschwindig- 
keiten sind, desto geringer sind die Verluste. Der 
Wirkungsgrad der Turbine mit Druckstufen wird da- 
her im wesentlichen derselbe sein wie der der ein- 
stufigen Turbine, also nach Fig. 73, Skz. 1 (Heft 
17/18) bei richtiger Wahl der Geschwindigkeits- 
verhältnisse erheblich höher als bei der Tur- 
bine mit Geschwindigkeitsstufen. Ja, in Wirk- 
lichkeit ist der Wirkungsgrad der Druckstufen- 
turbine sogar größer als der einer entsprechen- 
den einstufigen Turbine, da die Verluste in einer 
Stufe wieder in den Dampf übergehen, dessen Wärme- 
inhalt vermehren und demnach in der nächsten Stufe 
zum Teil wieder ausgenutzt werden. Der Wirkungs- 
` grad der gesamten Turbine ist daher häufig um 5 v. H. 
oder mehr größer als der der Einzelstufe. 

Schließlich kann man auch die Vorteilebei- 
der Arten bis zu einem gewissen Grade ver- 
einen, indem man gemischte Stufen ausführt, 
also die ganze Turbine in mehrere Druckstufen zer- 
legt, jeder Druckstufe aber mehrere Ge. 
schwindigkeitsstufen zuweist. 


Mit Bezug auf die 
Berechnung 
gilt das unter 2 und 3 Gesagte. Ein 
Zahlenbeispiel 
möge das erläutern. 


Für eine’ effektive Leistung N. =400 PS. und 
n = 3000 in der Minute soll eine Turbine mit zwei 
Druckstufen entworfen werden; jede Druckstufe soll 
zwei Geschwindigkeitsstufen erhalten. Der Anfangs- 
druck sei 13 At. abs., der Enddruck 0,1 At. abs., die 
Anfangstemperatur betrage 300° C. 

Nach der Entropietafel beträgt der Wärmeinhalt 
im Anfangszustand 729,4, im Endzustand 531 W.E., 
das ganze Wärmegefälle also 1984 W.E, Im 
Zwischenzustand müßte der Dampf ‘demnach 630,2? 
W.E. haben, was einem Druck von 1,7 At. abs. 
entsprechen würde. Gewählt werde jedoch mit Rück- 
sicht darauf, daß der zweiten Stufe auch noch die Ver- 
lustwärme der ersten Stufe zum Teil zugute kommt, 
ein Zwischendruck von 1,5 At. abs. 

Wir haben also: 

Po = 13 at. abs., p = 15 at abs, pp = (,lat.abs. 
io = 729,4 „ ij p = 624,6 a i ih = 531 j 

Da bei der ersten Stufe die Zahlenwerte dieselben 
sind wie beim früheren Beispiel, so können alle Werte 
von dort unmittelbar übernommen werden, Der Wir- 
kungsgrad am Umfang des Rades ist also n., = 0,593, 
der indizierte Wirkungsgrad n, = u = 0,5415, der 
Wärmeinhalt vor der zweiten Stufe i,' = 672,65. 
Nach » adiabatischer Expansion auf p, findet man 
izm = 569,75, so daß das Wärmegefälle der zweiten 
Stufe i, — izm = 102,9 W.E. beträgt. 

Da dies fast ebenso groß ist wie das Wärmege- 
fälle der ersten Stufe i, — i: m= 104,8 W. E., so kann 
die zweite Stufe mit demselben Durchmesser und den- 
selben Schaufelwinkeln versehen werden wie die 
erste Stufe. Es gilt genügend genau derselbe Ge- 
schwindigkeitsplan (Fig. 101, Skz. 1), so daß am Rad- 
umfang dieselben Verluste entstehen wie bei der ersten 
Sa und der Wirkungsgrad am Radumfang hu. = tu, 
wird. 

Darnach ergeben sich folgende Verlustwärmen: 


Düsenverlust . . = 11,98 W. E. 
Verlust im ersten Laufkranz = 19,05 „ 
$ „ Leitkranz . .= 6,90 „ 
2 „ zweitenLaufkranz = 1,71 „ 
Auslaßverlust . . . . .= 24 „ 
Summe = 41,88 W. E. 
Als Nutz-Wärmemenge bleiben 


102,9 — 41,9 = 61,0 W.E, 
was tatsächlich einem Wirkungsgrad 


entspricht. 


Der Dampf durchläuft folgende Zustände: 


—— — 











Hinter der 
Düse 





Im 
Auspuff 













Wärmeinhalt 


581,75 1600,8 | 607,7 | 609,4 | 611,65 
spez. Dampfm. 0,940 | 0,9785 0,986 0,989 0,993 
spez. Volumen 14,02 | 14,52 14,71 14,76 11,82 


Die Schaufellänge des ersten Laufkranzes werde 
9 mm angenommen, dann ist die des Leitkranzes 
9 mm und die Schaufellänge des 2. Laufkranzes 
2,5 mm. 

Die Reibungsarbeit des zweiten Rades wird: 
0,00015 > 1,1 - 0,0525 - 172,88 
i 14,82 


2 
3 
5 


= 8,0 PS,., 
die gesamte Radrei- 
bungsarbeit l 
N, == 20,7 + 3,0=23,7 PS. 
Bei tjm = 0,92 wird: 
400 





N; = 0 434,8 PS., 
N. = 434,8 + 23,7 
— 458,5 PS, 
458,5 _ 
N, > 0,593 m 773,2 PS. 
Der theoretische 

Dampfverbrauch ist: 
durch eine Dampfturbine mit _ _632 
zwei Geschwindigkeitsstufen. 0 198,4 


= 3,1 85 køg/PS. . 
Die Dampfmenge: 
Ga = 3,185 - 773,2 = 2463 kgist., Gek = 0,684 kg;sek. 


96 


In der zweiten Stufe mögen ?4 Düsen gewählt 
werden, so daß für die Düse 


G.x = “E — 0,0285 kg/sek. 
wird. Der Düsen-Endquerschnitt wird dann: 
106 . 14,09 n 
f= —r ` 0,0285 = 453,5 qmm, 
also be = he = 21,3 mm. 
Darnach ist die Annahme l'-=29 als zweck- 
mäßig anzusehen. 
Ferner ist 
2465 400 En 
D. = 400 6,16 kg/PSu ; le 773,2 7 0,51 fi 


während der Wirkungsgrad der ersten Stufe allein 
nur 0,498 war. Der Radreibungsarbeit von 3 PS. 
entspricht eine Wärmemenge von 
#32 . 198,4 = 0,78 W. E., 

so daß der Auspuffdampf i," = 612,4 W. E. enthält. 

In Fig. 103 ist der Entwurf skizziert, in der En- 
tropietafel Fig. 102 die Zustandskurve des Dampfes 
genau angegeben, 

Der engste Düsenquerschnitt ist 


g — €10- 2.1868 
m 474 





- 0,0285 = 131,5 qmm. 





Technische Notiz. 


& Ueber die Verheizung minderwertiger Brenn- 
stoffe spricht sich Dr. Deinlein in der „Z. d. bayr. 
Revisions-Vereines” vom 30. September 1917 aus. 

In vielen Betrieben sei man zurzeit darauf ange- 
wiesen, neben dem oder für den bisher benutzten 
Brennstoff andere, wie Förderkohle, Kohlenklein, 
Koks, Koksgrieß usw., zu verfeuern; deshalb sei der, 
der nur eine auf einen bestimmten Brennstoff zuge- 
schnittene Feuerung habe, schlecht daran. Am besten 
seien noch jene Betriebe gestellt, die nur mit gewöhn- 
“lichen Planrosten arbeiten. Auf diesen sowie auf 
Treppenrosten könne man, unter Anwendung dersel- 
ben Maßnahmen, auch griesige, nicht-hochwertige 
Brennstoffe verfeuern, sobald sie kein für die Rost- 
stäbe bzw. -platten zu heißes Feuer ergäben. Auch 
_Wanderroste seien dazu zu brauchen, da sie erwiese- 
nermaßen am besten mit gleichmäßig großem und gas- 
reichem Brennstoff arbeiteten. 

Für Kohlen- und Koksgrieß*), ebenso für stük- 
kige, gasarme Kohle und für stückigen Koks“*) 
brauche man starken Zug und dem Brennstoff so viel 
als möglich angepaßte Verhältnisse des Rostes. Bei 
Planrosten sei daher ein öfteres Ausgleichen der 
Brennstoffschicht erforderlich. Um dabei den Ein- 
tritt von „falscher” Luft in die Züge zu vermeiden, 
solle man durch Unterwind die „Saugwirkung des 
Feuerraumes herabdrücken, Sei der Schornstein 
weit und hoch genug, so könne man auch vermeiden, 
daß über dem Feuerraum Druck entsteht, der das für 


*) Auch Koksgruß genannt. 


*) Für erstere Kohlensorten, weil sie wegen ihrer dich- 
ten Lagerung und für letztere, weil sie wegen der erforder- 
lichen höheren Schüttung dem Durchgang der Verbrennungs- 
luft viel Widerstand entgegensetzen. 


den Heizer gefährliche Herausschlagen der Fiamme 
und das Austreten von Verbrennungsgasen in den 
Kesselraum zur Folge habe. Durch Einstellen des 


Rauchschiebers solle man versuchen, über dem Roste 


ungefähr atmosphärischen Druck zu schaffen, so daß 
man praktisch mit offener Feuertür arbeiten könne. 

Unterwind in jeder Form sei auch bei Stufen- 
und Wanderrosten anzuwenden, bringe da aber, weil 
der Brennstoff durch einen Falltrichter auf den Rost 
gebracht werden muß, keine Minderung des Luftüber- 
schusses, dafür kämen jedoch undichtes Mauerwerk, 
ebenso Undichtigkeiten an den Schau- und Schlacken- 
öffnungen weniger zur Geltung. 

Würden griesförmige Brennstoffe verfeuert, so 
habe man mit einem größeren Rückstande an Flug- 
asche zu rechnen. Es sei daher dort eine öftere Rei- 
nigung der Kesselzüge. erforderlich. Dabei sei bei 
Unterwind die Ablagerung von Flugasche allerdings 
geringer als bei Schornstein- oder Saugzug. Das 
sei vor allem auf die verschiedenen örtlichen 
Brenngeschwindigkeiten zurückzuführen, die sich bei 
den Zugarten ergeben. Wer also griesige 
Brennstoffe verheizen wolle, habe für Unter- 
wind, sowie für passende Roste zu sorgen. 
Letztere sollen Plattenform haben und mit nach 
unten sich erweiternden Löchern versehen sein. 
Am einfachsten gestalte sich die Anlage, wenn man 
unter dem Rost einge Dampfrohre anordnen 
würde mit kleinen, den Roststäben zugekehrten 
Bohrungen. Man habe sich dadurch eine Feuerung ge- 
schaffen, die für jeden Brennstoff geeignet sei und 
derenTeile man nach Bedarf verwenden könne. Wolle 
man das nicht, so empfehle sich eben die Verwendung 
der sog. Unterwindfeuerungen, 
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Der Steilrohrkessel Bauart Oschatz. 
Mit Abbildung, Fig. 104. 


Zusammenfassung: Im Schnitt dargestellt und be- 
schrieben ist ein neuer Steilrohrkessel, bestehend aus zwei 
Ober- und zwei zylindrischen Unterkesseln, sowie vier Bün- 
deln gerader Rohre in Verbindung mit einem Ueberhitzer, 
charakterisiert durch die außergewöhnlich weiten Ober- 
kessel und die Möglichkeit, die versetzt angeordneten Siede- 
rohre leicht und schnell auszuwechseln. 


Trotzdem schon die ersten in der Gruppe der 
Steilrohrkessel gehörigen Typen den Beifall der Kes- 
selpraktiker fanden, ist an x 
deren Verbesserung doch un- 
unterbrochen gearbeitet wor- 
den; allerdings ohne das 
Prinzip selbst zu ändern. Die 

Neuerungen bezweckten 
eben in der Hauptsache eine 
Vereinfachung der Konstruk- 
tion an sich, die Verminde- 
rung der Empfindlichkeit und 
die Erhöhung der Betriebs- 
sicherheit. Beim Oschatz- + 
Steilrohrkessel kam dazu =, 
noch das Bestreben, den Kes- 
sel so zu formen, daß er auch 
für schwankende Dampfent- 
nahme gut geeignet ist. 

Charakteristisch für den _. 

Steilrohrkessel Bauart 
Oschatz ist die Verwendung 
von Oberkesseln von 1600 mm | en 
Durchmesser, um so einen ' h 
großen Dampf- und Wasser- | 
raum zu erhalten.*) i 

Die Oberkessel werden 
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Fig. 104. Sebemailscker Schnitt durch einen 


teren Oberkesel nach dem vorderen Unterkessel ge- 
zogen, steigt von da nach dem vorderen Oberkessel 
und beruhigt sich auf dem weiteren Wege vom 
vorderen nach dem hinteren Oberkessel, Der - 
Dampf (Dampfweg = -— - > in Fig. 104) tritt 
aus dem vorderen in den hinteren Öberkessel 
durch die obere Rohrreihe 2 über. Die Dampfent- 
nahme findet ausschließlich aus dem hinteren Ober- 
kessel statt. Da das Rohrbündel, das sich zwischen 
s dem hinteren Oberkessel und 
dem vorderen . Unterkessel 
befindet, über — also hinter 
— dem Ueberhitzer liegt und 
infolgedessen nur von stark 
 abgekühlten Gasen getroffen 
werden kann, ist ein Auftrieb 
= in diesem Rohrbündel nicht 
zu spüren. Der Wasserumlauf 
kann demnach nicht unter- 
brochen werden, und ist des- 
halb auch ein Ueberkochen 
auf Grund gemachter Erfah- 
rungen ausgeschlossen, 
Gespeist wird in den hin- 
teren Oberkessel. Das Was- 
ser fällt von da in den hinte- 
ren drei Rohrreihen des Rohr- 
bündels 4 nach dem hinteren 
- Unterkessel, um alsdann in 
den beiden vorderen Rohr- 
reihen desselben Rohr- 
bündels wieder nach oben 
zu steigen und sich an dem 


Kreislauf durch die drei 


geschweißt, nur die Böden Steilrohrkessel Bauart Oschatz mit Wander- vorderen Rohrbündel zu be- 
werden hydraulisch mit einem rostfeuerung und Ueberhitzer. teiligen. 

Druck bis zu 250 Atm. Das Auswechseln der 
eingenietet. Handnieten kommen nicht vor. Ebenso Siederohre, das bei den Steilrohrkesseln vielfach 


werden, im Gegensatz zu einigen anderen gleicharti- 
gen Typen, beim Oschatz-Steilrohrkessel nur ge- 
rade Rohre von großem Durchmesser verwen- 
det. Der Wasserumlauf im Kessel bewegt sich stän- 
dig in gleicher Bahn. Durch den Auftrieb der. Dampf- 
blasen im vorderen Rohrbündel 1 wird das Wasser 
(Wasserwgg = — > in Fig. 104) aus dem hin- 








*) Die Länge des Oberkessels beträgt nach Mitteilung 
der Firma F. L. Oschatz in Meerane in Sa. z. B. bei einem 
Kessel von 600 m? nicht weniger als 8500 mm, woraus sich 
eine Gesamtlänge der beiden Oberkessel von 2.8.5 _- 17 m, 
also ein ganz beträchtlicher Dampf- und Wasserraum ergeben 
würde, 


Schwierigkeiten macht, ist beim vorliegenden ein- 


fach. Die Rohre vom Bündel 2 werden vorn 
und die der Rohrbündel 1, 3 und 4 oben 
herausgezogen. Man braucht dabei auch niemals 


Nachbarrohre herauszuschlagen, da die Rohre ver- 
setzt angeordnet und leicht zugänglich sind. Sie 
können auch von allen Seiten dem Dampfstrahl ausge- 
setzt und abgeblasen werden, um sie so von der an- 
haftenden Flugasche zu säubern. Die Züge sind be- 
fahrbar, auch ist für eine Entaschung während des 
Betriebes Sorge getragen. Der Kessel kann also 
ständig frei von Flugasche gehalten und so eine nahe- 
zu gleichbleibende Rentabilität erzielt werden. 


Die Einmauerung des Oschatz-Steilrohrkessels 
erfolgt derart, daß die Seitenmauern eine Stärke von 
mm erhalten, so daß die Strahlungsverluste 

gering sind und das Mauerwerk selbst bei den stärk- 
sten Belastungen ständig handwarm bleibt. Weiter 
erfolgt die Feuerführung ( ----—-- -> in Fig. 104) 
derart, daß die Heizgase innerhalb des Kes- 
selblocks weitgehend ausgenützt werden. Be- 
weis dafür ist ein Versuchsbericht vom Sächsi- 


-` Heizfläc 


schen Dampfkessel-Ueberwachungs- 
verein, der einen Nutzeffekt von 88,3 v. H. ergab. 

ein wurden schon Kessel von 750 qm 
e und bis zu 17 Atm. Ueberdruck. 

Der Steilrohrkessel Bauart Oschatz eignet sich, 
dies sei hier zum Schluß noch nachgetragen, auch für 
die Verwendung über See. Er wird in einzelnen 
Teilen angeliefert und an Ort und Stelle zusammen- 
gesetzt. 


Neues vom Kugellager und Zahnrad. 
Mit Abbildungen, Fig. 105 bis 107. 
(Schtuß aus Helt 19/20.) 


Setzt man in der letzten Gleichung für x dessen 
Wert wieder ein, dann ist: - 


E a 
aaae 522 
1800 ° 


cos 


a, + i 
Werden nun von einem außerhalb einer Ellipse 
liegenden Punkt P (nach Fig. 95, Heft 19/20) 
die beiden Tangenten nach dieser Ellipse E, 
gezogen, so schließen diese mit den beiden 
Fahrstrahlen PF und PF, einer zweiten konfoka- 
len Ellipse E,, die gerade durch den Punkt P 
hindurchgeht, A de Winkel ò ein; denn der 
Punkt P muß beim Fortrücken eben die größere El- 
lipse E, beschreiben, was man auch experimentell 
mittels eines um die kleinere Ellipse E, geschlunge- 
nen, unelastischen Fadens, der größer als der Ellipsen- 
umfang E, ist, zeigen könnte. Der Faden PCE,DP 
muß beim Fortschreiten des Puntkes P natürlich 
immer angespannt sein. Die Ellipse E, spielt dann 
hierbei dieselbe Rolle, wie,der Fadenkreis bei der 
Kreisevol- 
ventenver- 
zahnung, und 
die E, (Teil- 
ellipse, 
Schriftellip- 
se) die wie 
der Teilkreis 
bei der Kreis- 
evolventen- 
verzahnung. 
Die Tangen- 
ten PD und 
PC haben 
demgegen- 
-über die Auf- 
gabe, beim 
Abwickeln 
des Fadens 
den Anforde- 
rungen der 
'Fadenlinie zu 
genügen. 
Bekanntlich schließt bei der Kreisevolventen- 
verzahnung die Fadenlinie, die durch den Zentral- 
punkt P geht, mit der Zentrallinie einen Winkel von 
75°, oder mit der Tangente, die den Zentralpunkt P 
berührt, einen Winkel $ = 15° ein. 
Dieser Winkel kann auch für die EHipsenräder 
berechnet werden. 
Man macht nach Fig. 95, Heft 19/20: 
AC=CF und BD = DF.. 





Fig. 105. Z.Abschn.: Verzahnungen der 
Fllipsenräder. | 


Daraus ergeben sich folgende Beziehungen, die 
zur Berechnung des Winkels p führen. Nach dem , 
Kosinussatz ist: 


2c)2=FP°’+F,P°—2FP-F,P -cos2«. 

cos2« ist aber = 2 cos? « — 1; also ist ` 
(20)2=: FP? +F, P’ — 2FP .F,P - (2cos? — 1). 

Wird die Klammer rechts ausmultipliziert, so ist: 

4c?=FP’+F,P’—-+ıFP-F,P - cos?c. 
Ferner ist: 

FP?+2FP.F,P +F, P = (FP +F, P) - 
Da aber (FP+ F, PY = (2 a) = 4a? 
ist, so kommt man auf die Gleichung: 

4c?—=4a?—4FP-F,P- cos?« 


oder c?=a? — FP .F,P coste; 
daraus: 
(1) FP- F,P - cos? a = 8a? — cè. 


Da aber AP =FP und 
AF,=FC+F,C=2a, 
ist, so ist auch: 
(2) FP-F,P:.cos?(a+d)=a?- a ?. 
Wird die Gleichung 2 durch die 1 dividiert, erhält 
FP - FıP - cos? (a + ô) _a-a 


FP: RP - cos? « a? — c? 


man; 


Daraus ergibt sich: 
cos? («+ 3)  at—aı! 





cos? a a— cl’ 
und daraus: 
: FEST. 
cos («a + )= cosa. | a 


Rückt P an den Endpunkt der großen Achse, 
dann ist: 2a=(. 
Der zugehörige Wert des Winkels ò ist dann gleich 
der Hälfte von demjenigen Winkel, den die beiden 
Tangenten in diesem Augenblick miteinander bilden. 
Dieser Winkel heiße 6). 
Da cos0’= 1| und sin0°=0 ist, so wird 
cos, = | noa i 
Führt man in diese Gleichung die beiden kleinen 
Halbachsen b und b, ein, dann wird: 
a?— b? +c? und a’ =b, +c?; 
MFSZIErFE), 


B+ta-c ’ 








dann ist  cosö, = ) 





Fig. 106. SN = u zweier elliptischer 
räder. 


Da sin? ò, + cos? ð =1, so ist 
sin?d, 1 — cos? å. 


Nach Gleichung 3 ist aber auch: 








(J= ioma, 
folglich (y = sinz, 
und endlich a1 = sinð,. 
Läßt man P in den Endpunkt der kleinen Achse 
‚fallen, so wird 
F P = F, P = ä. l 
Dann wird ços« = 2 
und cos (« +3) = Ž TES 
Es ist aber — c? =p. — 2’, folglich: 
a as 
cose +2. FR; 
daraus: (a -+ ò) = ze ar 
oder cos (« -+ ò) = y L= 1-47 ; 
oos?(a+ ð) = 1 — (4) 
oder sin («+9 =. á 


Der Winkel (« -+ ô) ist der Winkel, den PC mit 
der in P gefällten Senkrechten bildet, somit schneidet 


PC die Ellipse E, im Punkte P unter dem Neigungs- 
winkel p. 
Es ist f = 90° — (« +06), 


somit schwankt cos ıp zwischen ° “und, demnach 


= ! beim Durchlaufen i Punktes P durch 


die kleine Achse, und = : beim Durchtritt durch 
die große Achse. 
Demnach ist 
b, =b : cosọ und a =a. cosp, 
oder bı b- 


ist CoS ¢ = 


99 — 


Nimmt man ¢ =10 bis 20° an beim Passieren 
des Punktes P durch die kleine Achse, was brauch- 
bare Verhältnisse liefert, so kann man aus vorstehen- 
den Gleichungen die Achsen der beiden Grundellip- 
sen E, und E, berechnen. 

Nach Fi ig. 105 habe man zwei Ellipsenräder E und 
E, mit den zugehörigen konfokalen Ellipsen e und © 
sowie den daran gezogenen Tangenten, die sich im 
Berührungs- oder Zentralpunkte P der beiden Räder 


schneiden. Als Drehpunkte oder teste Achsen sollen 


die Brennpunkte F und F, gewählt werden. 

Die konfokalen Ellipsen e und e, der elliptischen 
Räder entsprechen den Fadenkreisen bei der Verzah- 
nung der zylindrischen Evolventenräder. Läßt man 
jetzt die beiden Ellipsenräder sich so drehen, daß 
ein Faden auf den Ellipsenumfängen nicht gleitet, so 
beschreibt der Punkt P, der auf AB oder auf CD des 
gespannten Fadens liegt, eine Evolvente, deren Fa- 
denellipsen eben die beiden Ellipsen e und e, sind 

Diese Evolventen, die also nicht von Grund- 
kreisen, sondern von Grundellipsen abge- 
spannt bzw. abgewickelt werden, bilden die Zahn- 
flanken der Ellipsenräder E und E,, und zwar erhält 
man durch einen Punkt von AB die Zahnfußflanke, 
wenn die Zahnkopfflanke durch einen Punkt der Fa- 
denlinie CD gebildet wird. 


Zykloidenverzahnung. 


Bei Anwendung der Zykloidenverzahnung für 
Ellipsenräder läßt man die Rolikreise oder Wälzungs- 
kreise auf den‘ Grundellipsen rollen. 






‘N 
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Fig.1107. Schema des Eingriffs von einem elliptischen 


und einem exzentrisch sitzenden Zylinderrad. 


Wie die Fig. 106 und 107 zeigen, können sowehl 
zwei elliptische Zahnräder 
als auch 
einEllipsenradmiteinemZylinderrade 
in Eingriff gebracht werden. 

Im letzten Falle ist nach Fig 107 das Zy- 
linderrad exzentrisch auf die Welle zu stecken, wäh- 
rend die Achse des Ellipsenrades durch die Mitte, 
d. h. durch den Sehe M, der großen und klei- 
nen Achse der Ellipse geht. 


Ausführungswinke. 
Der RadiusderRollkreiser, kann gleich 


der Teilung genommen werden, ihre Mittelpunkte 
liegen auf des Normalen zu den Tangenten, d. h. auf 
den Winkelhalbierenden der beiden Fahrstrahlen. Die 
Zähne werden ebenso wie bei der Evolventenver- 
zahnung normal zum Ellipsenumfange gestellt, d. h. 
die Zahnmittellinien sind Winkelhalbierende der bei- 
den Fahrstrahlen. Zähne, welche bei den Ellipsen- 
rädern auf dem gleichen Krümmungsradius liegen, 
können unmittelbar übertragen,. die anderen müssen 
für sich konstruktiv ermittelt werden. Daraus geht 
hervor, daß die Zahnformen bzw. die Zahnflan- 


Die Herstellung der englischen 
Mit Abbildungen, 


Zusammenfassung: In Vervollständigung einer früheren 
Abhandlung wird die Behandlung der Hüllen und Bodenplat- 
ten der englischen 18pfündigen Sprenggranaten in ihren ver- 
schiedenen Phasen beschrieben unter gleichzeitigem Hinweis 
auf die Einrichtung der dazu erforderlichen Maschinen. Dar- 


as" A an schließt sich ein Bericht über das Einpressen 
x & und Abdrehen der kupfernen Führungsringe. 
Y "3 Angaben über das Lackieren — dabei findet 
T 


Jever Lackierung von Hand und mit der Maschine 
g 
Anwendung — in amerikanischen Granaten- 
werkstätten schließen die Abhandlung ab. 
In Heft 19/20 d. Ztschr. vom Jahre 
1916 nahmen wir Gelegenheit, uns über 


A 30° das in Amerika bei der Anfertigung der 





“C.a sog. englischen 18pfündigen Sprenggra- 
15578 naten beobachtete Verfahren auszuspre- 

Fig. 108. Chen. Heute erst sind wir in der Lage, 
Zwei Bodenplatten. diesen besonders von der Rüstungsindu- 
Oben mit Geringe strie sehr beifällig aufgenommenen Be- 


plündige Spreng- richt durch Angaben über 


granate; unten ein- 


lach vernietete Bo- dje Bearbeitung dcr Granatenhülle 


denplatte. A 
zu erweitern.) 
Des besseren Verständnisses halber sei voraus- 


geschickt, daß die Hülle der Sprenggranate als Auf- 
nahmegefäß für eine bestimmte Menge Sprengstoff 


anzusehen ist, der in erster Linie vor einer 
vorzeitigen Zündung geschützt werden 
muß. Nun besteht aber bei Stahlstangen, 
aus denen ja die amerikanischen Granaten 
abgestochen werden, die Möglichkeit der 
Saigerbildung. Ist aber im Boden einer } 
Sprenggranate eine Blase vorhanden und % ,#Z 
sind Vorkehrungen nicht getroffen, um sie 
unschädlich zu machen, so wird die Flamme çr 
aus der Treibladung des Geschützes in die ; 
Explosivladung des Geschosses hineinzün- i 
geln, das Geschoß wird explodieren und Ge- 
schütz sowie Mannschaft schädigen. Des- 
halb werden die Böden der Sprenggranaten 


mit besonderen Bodenplatten. verschlossen. Fig. 109. Gesenk und Schmied- 
Um den Verschluß sicherer zu machen, wer- ling für vernietete Bodenplatten 
den die aus flachen Stahlstangen abgestoche- zu 18pfündigen Sprenggranaten. 


nen Bodenplatten so bearbeitet, daß der Me- 

tallfaden in der fertigen Bodenplatte, wenn sie sich in 
der Hülle an Ort und Stelle befindet, rechtwinklig 
zum Metallkorn in der Hülle selbst verläuft. Bei einer 
auf diese Weise hergestellten Bodenplatte werden 


*) Nach einer Abhandlung im „American Machinist“. 
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ken nicht bei allen Zähnen des ganzen Ellipsen- 
umfanges gleiche Krümmungen haben. Die 
Zahnflanken in der Nähe der großen Achse sind stär- 
ker gekrümmt, als diejenigen in der Nähe der kleinen 
Achse. Die Zahnlücken sind daher eßenfalls 
verschieden, so daß bei der Herstellung eines 
Ellipsenräderpaares verschiedene Schablonen und 
Fräser benötigt werden. 
Verwendbarkeit 
der elliptischen Räder. 
Elliptische Räder können zur Anwendung kom- 
men bei Hobelmaschinen, Kreiselpumpen, Dampfma- 
schinen, Langlochbohrmaschinen usw. 


18pfündigen Sprenggranaten. 
Fig. 108 bis 128. 


die in der Bodenplatte und Hülle etwa vorhandenen 
schädlichen Hohlräume rechtwinklig aufeinander- 
stoßen sowie in verschiedenen Ebenen liegen, wenn 
Hülle und Platte vereinigt werden. Es wird also die 
Möglichkeit der Verbindung beider nicht mehr be- 
stehen und die Gefahr, daß die Flamme des Treib- 
mittels in die Explosionsladung hineinschlägt, wird 
beseitigt sein. 

Wie bereits festgestellt”) werden von den in 
Amerika bestellenden Vertretern der Entente jetzt 
zwei Arten von Bodenplatten zugelassen. 
Die eine mit Gewinde, wie in Fig. 108 oben, 
die andere vernietet, wie in Fig. 108 unten.*) 

Die Rohlinge für beide Typen fertigt man unter 
Fallhämmern in der Gesenkschmiede an. 


Gesenk und Schmiedevorgang. 


Fig. 109 zeigt das Gesenk für beide Bodenplat- 
ten, Fig. 110 das für eine größere Bodenplatte, die bei 
den 4,5zölligen Granaten verwendet wird. | 

Wie man erkennt, hat der Schmiedling für die 
große Bodenplatte die zum Gewindeschneiden erfor- 
derliche Form.***) 

Der an diesen Gesenken verwendete Stahl ent- 
hält 0,50 v. H. Kohlenstoff. Mit der in der normal 
eingerichteten Werkzeugmacherei vorhandenen Ein- 





Fig. 110. 
Gesenk für die Bodenplatte einer 
4,5°-Haubitzen-Sprenggranate. 


*) Vgl. Heft 19/20, Jahrgang 1916. 
**) Letztere Form wird jetzt z. B. von den Dominion 
Bridge-Works verwendet. 

***) Man hat auch bei den größeren Kalibern Versuche 
mit einfach genieteten Bodenplatten angestellt, aber bislan® 
keinen besonderen Typ einer vernieteten Bodenplatte für die 
größeren Kaliber als Norm eingeführt. 


-d 


richtung sollte sich ein derartiges Gesenk in etwa 


75 Stunden herstellen lassen. Der gute Gesenkma- 
cher wird diese Zeit wahrscheinlich noch beträcht- 
lich herunterdrücken. Die Gesenke werden nach der 
Bearbeitung auf etwa 790° C. erhitzt und in Wasser 

abgelöscht,. Vor dem 

völligen Erkalten 
nimmt man sie aus dem 
Wasser, taucht sie in 
Fischöl und läßt sie sich 
darin allmählich ab- 
kühlen. Die genaue 
Ablöschtemperatur 

hängt .naturgemäß von 
der Größe und Form 
des Stückes, sowie dem 
Kohlenstoffgehalt ab. 
Die  durchschnittliche 
Lebensdauer stellt sich 
bei den kleineren Gesenken auf etwa 20000 Schmied- 
linge, bei den größeren auf 18000, ehe die Vertiefung 
so weit verschlissen ist, daß sie neu eingearbeitei 
werden muß. 


Der zum Schmieden der Bodenplatten verwen- 
dete Stahl hat 0,50 v. H. Kohlenstoff- 
gehalt, aber auch mit 0,20 prozentigem 
Kohlenstoffstahl hat man befriedigen- 
de Ergebnisse erzielt, allerdings wird 
dieser nicht verwendet. Das für die 
kleinen Platten benutzte Material hat 
1°/,X'/, Zoll, das für die großen 
Platten 2!/,x '/, Zoll. Der Arbeiter 
am Fallhammer leistet stündlich 110 
kleine oder 85 große Bodenplatten. 

Das Abgratgesenk ist ein gewöhn- 
liches Rundgesenk mit Stanze. Ein 
Arbeiter kann stündlich etwa 550 
Stück von beiden Größen abgraten, — 
Obschon das nicht eine Operation an 
der Hülle selbst ist, kann man die Her- 
stellung der Bodenplatten doch als die 23. Opera- 
tion (Fig. 111) in der ganzen Reihe betrachten. 


Prüfung der geschmiedeten Platten. 





Fig. 111. 





Fig. 112. 
Skizzen zur Operation 24.**) 


Die Bodenplatten werden nach dem Schmieden’ 


4 AL 






Fig. 115. 
Bodenplatte, Drehwerkzeuge und 
Support für die Leitspindeldrehbank. 
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von einem bestimmten Prozentsatz Schmiedlingen 
Probestücke genommen, wenigstens in ihren wichtig- 
sten Teilen, und auseinandergeschnitten. 

Schruppen der Schmiedlinge. 

Die durch die Kontrolle gegangenen Bodenplat- 
ten werden dann aus der Schmiede auf die 
Schruppdrehbänke geschafft, von denen eine 
in Fig. 114 dargestellt ist, Auf diesen Maschinen 
wird der Schmiedling (24. Operation) (Fig. 112) 
roh abgedreht, ohne daß aber von der Stirnfläche 
des Bodenplattenrohlings Material abgenommen 
wird. Das Rohstück ist bei a gezeigt, das ab- 
gedrehte Arbeitsstück bei b.: Die Drehbänke 
sind mit Muffen d ausgestattet, in deren konisch 
verlaufenden, rechtwinkligem Loch der Schaft des 
rohen Schmiedlings Aufnahme findet. Die Muf- 
fen haben konische Schäfte, mit denen sie in den 
Konus der Spindelnase eingetrieben werden. In die 
Reitstockspindel ist ein einer flachen Scheibe glei- 
chendes Zentrierstück e eingesetzt, das sich gegen 
die Stirnfläche des rohen Schmiedlings legt und diese 
in der konischen Muffe beim Schneiden festhält. In 


den Werkzeugsupport der Drehbank ist ein gewöhn- 


licher Schruppstahl f eingespannt. - 





Fig. 116. 
Schlichten der Schmiedlinge auf 
einem vorgerichteten Automaten. 


Das Schruppen selbst geht wie folgt vor sich: 
Das Rohstück wird in die Muffe d, wie bei g in 
Fig. 114 gezeigt, eingeführt. Dann bringt man das 
scheibenförmige Zentrierstück in der Reitstockspin- 


del gegen die flache Basis des Schmiedlings heran 


und spannt die Reitstockspindel 
fest, Das Werkzeug läuft nach dem 
Spindelstock hin. Für die Schlicht- 
operation bleibt etwa 0,8 mm Mate- 
rial stehen. 

va Ein Mann kann stündlich 175 bis 
Lg 200 kleine Bodenplatten schruppen. 
Es wird nur ein Schnitt genommen 


und die Einstellung des Stahles erst 


Je 






-> 
ar 





Fig. 113. Fig. 114. nach dem Schleifen verändert, weil 
Skizzen zur Operation 25.***) Schruppen der Boden- . : e C: 
lat echmediage: infolge des Verschleißens eine leichte 


*) Links: Bodenplattenschmiedling. Maschine: Fallham- 
mer. Sondervorrichtungen und Werkzeuge: Oelfeuerungs- 
öfen, Abgratpresse und Gesenke. Lehren: Durchmesser, zwei 
Stärkenlehren, darunter die skizzierte a. Erzeugung: ein 
Mann an einem Ofen mit einem Hammer 110 Stück stünd- 
lich. (Vgl. auch Fig. 109 und 110.) 

**) Schruppen der Bodenplatten. Verwendete Maschinen: 
16"-Leitspindeldrehbänke. Sonderwerkzeuge und Vorrich- 
tungen: Muffenantrieb a, scheibenförmiges Zentrierstück b, 
Abdrehstahl c. Lehren: Rachenlehren d. Erzeugung: ein 


Nachstellung erforderlich wird. 


Mann an einer Drehbank 175 bis 200 Stück stündlich. (Vgl. 
auch Fig. 114.) 

***) Schlichten der Bodenplatten. Verwendete Maschinen: 
Automaten und Leitspindeldrehbänke, Sonderwerkzeuge: und 
Vorrichtungen: Spannpatrone a, Abfasstahl b, Formstahl c, 
für die Leitspindeldrehbänke der Sonderanschlag d und Dreh- 
stahl b:!. Lehren: Rachenlehre e, Winkellehre f, Höhenlehre 
g, Lehre h für die mit Gewinde versehene Bodenplatte. Er- 
zeugung: ein Mann an einer Maschine 75 stündlich. (Vel. 
auch Fig. 115 und 116.) 


Schlichten der Schmiedlinge. 


Die 25. Operation (Fig. 113) umfaßt das Fer- 
tigmachen der Bodenplatten. Sie vollzieht sich 
sowohl auf Leitspindeldrehbänken wie Gewinde- 


schneidmaschinen, die für große Platten besonders 
umgebaut wurden. 

Das Ausbringen bei der kleinen Bodenplatte is: 
natürlich größer als bei der großen. 


Man kann 12 





Fig. 117. Fig. 119. 





Fig. 120. 


Skizzen zur Operation 27.) 


bis 15 mit Gewinde versehene Bodenplatten stünd- 
lich abdrehen. 

Das Einspannverfahren des geschruppten Boden- 
plattenschmiedlings ist bei beiden Maschinenarten 
das gleiche, Die ganze Anordnung ist in Fig. 116 ge- 
zeigt. Es sind Automaten, die für diese be- 
sondere Art von Arbeit abgeändert wurden. 

Die Spindeln der Maschinen sind hohl 
und mit Spannfutter zur Aufnahme des Ar- 
beitsstückes a versehen. Das Spannfutter 
wird durch das große Handrad b betätigt. 
Der rückwärtige Werkzeugblook c wird 
durch den Kugelhandgriff d gesteuert, dieser 
sitzt auf einer Spindel, die durch ein Loch 
in der Spindel geht, womit der vordere 
Werkzeugblock e betätigt wird; dies ge- 
geschieht mit Hilfe des Handrades f. Der 
Werkzeugblock trägt einen kreisförmigen | fF 
Formstahl g von derselben Form wie die -' 
fertige Bodenplatte. |} 

Der Arbeitsvorgang beim Schlichten \ 
einer Bodenplatte ist folgender: Die vorge- ` 
schruppte Bodenplatte a wird in das 
Spannfutter genommen, dann bringt man 


*) Einfeilen der Kerben in die Kante der Bodenplatte. 
Sonderwerkzeuge und Vorrichtungen: Mechanikerschraub- 
stock a, halbrunde Feile b [Handoperation). Erzeugung: ein 
Mann mit Schraubstock und Feile 60 Stück in der Stunde. 

**) Einfügen der Bodenplatte in den Hüllenboden. Er- 
zeugung: ein Mann 200 Stück stündlich. (Bemerkung: Bei 
diesen Bodenplatten wird kein Kitt verwendet.) 

***) Eintreiben der Bodenplatten. Verwendete Maschinen: 
Druckluftnieter. Sonderwerkzeuge und Vorrichtungen: 
schrägstellbarer Ständer a, hohle Stanze b, die den Körner- 
ansatz der Bodenplatte freiläßt. Zum Prüfen der Stücke wird 
ein Handhammer verwendet. Erzeugung: zwei Mann mit 


Skizzen zur Operation 28.°°) 





g 
Skizzen zur Operation 29.t) 


Fig. 121. 
Eindrüeken der Bodenplatten. 
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mit Hilfe des Kugelhandgriffes d den Abfasstahl 


im rückwärtigen Werkzeugblock c nach vorn. 
Ist der Boden der Bodenplatte abgefast, so kehrt das 
Werkzeug frei vom Arbeitsstück zurück. Der Ar- 
beiter führt dann den kreisförmigen Formstahl g in 
das Arbeitsstück ein, bis der Anschlag h gegen das 
das Stück i trifft. Dadurch wird der Durchmesser 
des Arbeitsstückes bestimmt und die Operation be- 
endet, 

Die an den Leitspindeldrehbänken ver- 
wendeten Werkzeuge sind in Fig. 115 veran- 
schaulicht. Sie unterscheiden sich etwas von 
Iden bei den umgewandelten Automaten be- 
Hi nutzten, dafür sind die Spannfutter in der 
gleichen Weise wie bei den Automaten ein- 
gerichtet.t?) | 

Bei a (Fig. 115) ist ein Spannfutter mit 
herausgebrochener Platte gezeigt, damit 
man die Zähne an den Innenflächen der 
Spannbacken erkennen kann. Die Konizität 
der Innenflächen der Backen ist = 7°, genau 
wie bei den Schäften der Bodenplatten. 

Das Abfaswerkzeug b, das zuerst ver- 
wendeı wird, wird vor dem Formstahl einge- 
stellt. Bei c ist ein so eingestellter Anschlag 
sichtbar; so wird erreicht, daß der Formstahl 
> d genau zum Schlichten des Umfanges einge- 
stellt ist, wenn jener auf den abgefasten Bo- 
den der Bodenplatte trifft. 

Der Arbeitsvorgang beim Schlichten 
einer Bodenplatte auf der Leitspindel ist 
folgender: Das geschruppte Rohstück wird in glei- 
cher Weise wie bei dem in Fig. 116 gezeigten umge- 
wandelten Automaten ins Futter genommen. Der 
Abfasstahl b läuft quer über die Basis der Platte und 
wird dann zurückgebracht und der Schlitten gegen 






Fig. 122. Schnellnietmaschine 
für Bodenplatten. . 


Druckluftnieter zum 


einer Maschine 200 Stück stündlich. (Vgl. auch Fig. 121 
und 123.) " 

t) Vernieten der Bodenplatte. Verwendete Maschinen: 
Schnellhämmer. Sonmderwerkzeuge und Vorrichsung, Schlit- 
ten und Ständer a. Erzeugung: ein Mann mit einer Maschine, 
bei der neuen Bodenplatte 30, bei der mit de ver- 
sehenen 100 stündlich. (Vgl. Fig. 122.) 

tt) Beim Betrachten der Abbildung hat man zu beachten, 
daß der Kreuzsupport um 90° aus seiner Arbeitsstel- 
lung entgegengesetzt dem Uhrzeiger gedreht ist Das 
würde besagen, daß die Stirnfläche von c rechtwinklig zur 
Achse der Drehbankspindel stehen und nicht damit fluchten 
sollte, wie in der Abbildung. 
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den Reitstock verschoben, bis der Anschlag c auf 
die abgefaste Basis des Arbeitsstückes trifft. 

Der Formstahl d wird mit dem Schlitten in die- 
‘ser Position gehalten und soweit vorgeschoben, daß der 
Anschlag auf dem Schieber erreicht wird. Damit ist 
die Arbeit beendet. 





Fig. 123. | 
Einzelheiten der Murphy-Druckluft-Nietmaschine (Fig. 121). 


30° für den Winkelteil des Arbeitsstückes und eine 
0,22 Zoll-Höhenlehre für die Höhe des zylindrischen 
Teiles. Die listenmäßig festgesetzte Zeit für das 
Schlichten ist 75 Stück in der Stunde. Die Erzeugung 
ist somit etwa die fünffache der mit Gewinde verse- 
henen großen Platten. Die verwendeten Werkzeuge 
sind auch schwerer, als die für die Gewindeboden- 
platten und geben infolgedessen weniger Anlaß zu 
Störungen. ) , 

Nach der Kontrolle wird das Arbeitsstück dem 
Arbeiter zurückgegeben und auf die Werkbänke ge- 
schafft, wo die Kanten eingekerbt werden. 

Um die Möglichkeit auszuschließen, daß sich in 
den Bodenplattenaussparungen beim Eintreiben Luft 
fängt, müssen die 

Bodenplatten auf 
der Peripherie des 
zylindrischen Teiles 
drei Nuten haben; 

diese wirken als 

Luftauslaßkanäle. 
Es wird verlangt, 
daß das Metall tat- 
sächlich aus den Nu- 

ten fortgeschafft 
wird und nicht bloß 
mit einem Kalt- 
meißel die Seiten ge- 
kerbt werden, wie es 
bei den Nuten zum 
Einsetzen des kup- 
fernen Führungsban- 
des vorgeschrieben 
Fig. 124. worden war. 
Maschine zum Einschrauben der Man baute dafür in- 
Gewindebodenplatten. folgedessen eine 
Sondermaschine. 
Es zeigte sich jedoch, daß man mit der Feile 
- rascher vom Fleck kam. Die Bodenplatten werden 
in einem Schraubstock gehalten und der Arbeiter 
macht mit der Kante einer halbrunden Feile drei 
Feilstriche in einem Winkel von 45° zum Boden und 
in einem angenäherten Abstand von 120°, 





Zusammenpassen. 


Damit ist die 26. Operation (Fig. 117) beendet, 
da eine Prüfung nicht stattfindet. Die Bodenplatten 


werden dann auf die Werkbank zurückgebracht, wo 
sie und die Geschoßkörper zum Einpressen der Bo- 
genplatte zunächst zusammengepaßt werden. Es 
geschieht dies in der 27. Operation (Fig. 118). Die 
Bodenplatte wird einfach in die Aussparung des 
Bodens der Hülle eingeführt. 

Kittanstrich. 

Vor dem Einschrauben werden die Bodenplat- 
ten, die mit Gewinde versehen sind, mit einem be- 
sonderen Kitt bestrichen. Die neue Bodenplatte da- 
gegen wird ohne Verwendung von Kitt trocken ein- 
geführt. 

Die Zusammensetzung des Kittes ist folgende: 


Schellack . . 3,37 kg, 
Spiritus. . . ...37M1 „ 
Teer. . . 2.220.225 „ 
Venezianer-Rot . 9,38 „ 


Die Menge des Venezianer- 
Rots erscheint im Vergleich zu 
der der anderen Bestandteile so 
groß, daß man an einen Irrtum 
denken könnte; sie entspricht je- 
doch dem Gesamtgewicht aller an- 
deren Bestandteile. — 


Einschrauben und Eindrücken 
der Bodenplatte. 


Das Einschrauben der 
Gewindebodenplatte wird von der 
DominionBridge:C.. in der 
Weise vorgenommen, daß zuerst 
die mit Gewinde versehene Bo- 
denplatte mit einer handbetätig- 
ten Maschine niedergeschraubt | 
wird. Das Getriebe dazu wurde “ 
für einen 2,4 m langen Hebel kon- 
struiert, Die Praxis zeigte jedoch, 4...........th 
daß das endgültige Festziehen bes- 
ser mit der in Fig. 124 gezeichneten 
Kurbel vor sich geht. In der Ab- 
bildung ist die Maschine gezeigt, 
wie sie beim Kalibrieren mit Ge- 
winde versehener Bodenplatten 
verwendet wird; a ist die Boden- 
platte, b das Kalibriergesenk. 

Fig. 121 zeigt die wichtigeren 
Teile eines Druckluftnieters von Drucklufthammer 
40 t für die 28. Operation (Fig, 119), zum Nieten ein- 
die im pneumatischen Einpressen gerichtet. 
der Bodenplatte besteht. Der 
Zapfen a in Fig. 121 und 123 ist mit Scharnier ver- 
sehen und läßt sich zum Einbringen und Abnehmen 
der Hüllen schräg stellen. 

Die Operation des Eindrückens einer Bo- 
denplatte in den Hüllenboden verläuft wie folgt: Der 
Arbeiter streift eine Hülle über den Zapfen a (Fig. 
121), den er auf sich zu schräg stellt, wie die gestri- 
chelten Linien der Fig. 123 erkennen lassen. Dann 
werden Zapfen und Hülle zurückgebracht, bis das 
Unterteil von a auf Platte b ruht. In dieser Lage be- 
findet sich der Zapfen a senkrecht und seine Achse 
fluchtet mit der Achse des Kolbens c. Dann wird 
das Druckluftventil geöffnet und der Kolben des 
Druckluftzylinders drückt den Kolben c abwärts. 
Ein oder zwei Hübe des Kolbens reichen aus, um die 
Bodenplatte fest auf ihren Sitz in der Aussparung 
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der Hülle zu drücken. Konstruktive Einzelheiten 
gehen aus Fig. 123 hervor. Das Tempo der Ar- 
beitsverrichtung hängt von den Arbeitern ab, nicht 
von der Maschine. Die Arbeit wird von zwei Mann 
besorgt. Diese können stündlich 200 Bodenplatten 
einpressen. 

Nach dem Einpressen prüft der Revisor jede 
Bodenplatte mit einem Hammer, hohlklingende wer- 
den herausgenommen und etwas größere dafür ein- 
gepaßt und eingetrieben. 

Das Nieten. 


Von der Nietmaschine gelangen die Hüllen unter 
Niethämmer der in Fig. 122 gezeigten Art, wo sie der 
29. Operation (Fig. 120) unterworfen werden. Bei a 
ist eine Hülle gezeigt, wie sie von der voraufgehenden 
Operation kommt, und bei b eine mit eingenieteter 
Bodenplatte. Die Maschine trägt auf dem Gleittisch 
d einen senkrechten Zapfen. Das Fluchten der Niet- 
flansche der Hülle zum Nietstempel g wird durch 
den Anschlag e bestimmt; ist dieser mit dem Knie 
der Maschine in Berührung, so ist die Nietflansche 
an der Hülle genau eingestellt. Die Geschwindigkeit 
des Hammers wird durch einen Fußhebel beein- 
tlußt, derart, daß man je nach dem Druck des Fußes 
viel oder wenig Schläge in einer bestimmten Zeit 
ausführen kann. 

Das Nieten selbst geht folgendermaßen vor sich: 
Der Arbeiter schiebt den Schlitten auf sich zu und 
fügt eine Hülle der voraufgehenden Operation, wie 
sie bei a gezeigt ist, über dem Ständer c. Dann schiebt 
er den Tisch von sich fort, bis der Anschlag e vorn 
gegen das Knie f stößt. Sodann drückt der Arbeiter 
den Fußhebel nieder und der Hammer : ist betätigt. 
Mit beiden Händen umfaßt er dann die Hülle und 
dreht sie langsam auf dem Ständer, bis praktisch 
alles Metall der Nietflansche in den Winkelteil der 
Bodenplatte eingetrieben ist. Das Nieten der neuen 
Bodenplatten vollzieht sich mit einer Geschwindig- 
keit von 30 Stück in der Stunde. Das Nieten der mit 
* Gewinde versehenen Bodenplatten geht noch rascher 
vor sich, da weniger Metall zu vernieten ist. Listen- 

| mäßig wer- 
den stündlich 
100 Boden- 
platten ver- 
nietet. Un- 
unterbrochen 
bei hoher Ge- 
schwindig- 
keit betrie- 
ben, erhitzen 
sich die Häm- 
mer leicht 
und arbeiten 
nicht zufriedenstellend. Dadurch wird das Ausbrin- 
gen geringer. Bei ununterbrochen laufenden Häm- 
mern wäre sonst eine beträchtlich höhere Erzeu- 
gung, auf den Hammer berechnet, möglich. 

In Fig. 125 ist eine einfache Anordnung eines 
gewöhnlichen Druckluftniethammers für diese Ar- 
beit gezeigt. 

Der Hammer a ruht auf dem Gestell b aus 
gewalztem Stahl. Der Nietdruck wird von dem Joch 
und den Federn c aufgenommen. Der Hammer fin- 
det seine Unterstützung in dem Hebel und Gewicht d. 
Eine Feder statt eines Gewichtes dürfte eine bessere 
und elastischere Unterstützung bieten, da die Träg- 





heit des Gewichtes zu Störungen Anlaß gibt. Die 
Hülle e wird über den Ständer f gebracht; dieser bil- 
det einen Teil des drehbaren Stückes g, das bei h 
zapfenförmig gelagert ist. Beim Einfügen und Ab- 
nehmen der Arbeitsstücke wird das Teil g auf die 
eine Seite ge- 
schwenkt, wie aus & 
den gestrichelten |: 
Linien in der Ab- 
bildung hervor- 
geht. Ein Anschlag 
i auf dem Tisch 
bestimmt die Lage 
des Teiles g, wenn 
dieser sich in Ar- 
beitsstellung be- 
findet. | 
Nach dem 
Nieten wird das 
Werkstück in Au- 
genschein genom- 
men und mit ei- 
nem Hammer ge- 
prüft. 





Fig. 127. 
Skizzen zur Operation 30.°) 





Fig. 128. 
Skizzen zur Operation 31.) 


Absägen der Körneransätze. 


Die Hüllen kommen dann auf Metallsägen, wo 
sie die 30. Bearbeitung (Fig. 127) erfahren.. In Fig. 
126 ist eine der Sägen gezeigt mit einem Schnitt 
durch.den quadratischen Körneransatz der Boden- 
platte. Ein Junge bedient zwei Maschinen, die 
außer zum Einziehen von Sägeblättern niemals an- 
gehalten werden. Die Zeit für das Absägen be- 
trägt eine Minute und die Leistung eines Arbeiters 
stellt sich auf nahezu 120 Hüllen in der Stunde. 


Abfasen des Bodens und der Platte. » 


Nach dem Absägen der Ansätze gelangen die 
Hüllen auf 20 Zoll-Drehbänke, deren Planscheibe 
(a) und Support (b) ungefähr die Anordnung zeigen, 
wie sie die Skizze in Fig. 128 rechts erkennen läßt. 
Schwere Ausführung und Einfachheit sind kenn- 
zeichnend für die Bänke. Hier werden Boden- 
platte und Boden der Hülle abgefast. Dies stellt 
die 31. Operation (Fig. 128) dar. Zum genauen Ab- 
fasen der Böden sind drei bis vier Schnitt erfor- 
derlich. (Fortsetzung folgt.) 


*) Absägen der rechtwinkligen Ansätze. . 

Verwendete Maschinen: maschinell betriebene Metall- 
sägen. Der jugendliche Arbeiter geht mit der Säge so dicht 
an die Bodenplatte heran, wie er kann. 

Erzeugung: ein Junge mit zwei Maschinen 120 Stück 
stündlich. 

Bemerkung: Es wird ein Schmiermittel verwendet. (V£! 
Fig. 126.) 
+*+) Abfasen der Bodenplatte und des Bodens. 

Verwendete Maschinen: Leitspindeldrehbänke 20"x 1,8 m. 

Sonderwerkzeuge und Vorrichtungen: kombiniertes Fut- 
ter a, Abfaswerkzeug b. 

Erzeugung: ein Mann mit einer Maschine 30 Stück 
stündlich. 


ed 

Neue Schnellzugslokomotiven. Zurzeit nimmt 

die Verwaltung der Kgl. Sächs. Staatsbahnen auf 

der Strecke Leipzig—Hof, die bekanntlich bis 

Plauen eine sehr starke Steigung zu überwinden 

hat, Versuche mit einer neuen 6-Achser-Schnell- 

zugslokomotive vor. Die Lokomotive soll die 

171 km lange Strecke in etwas mehr als 2 Stunden 

durchlaufen, was eine wesentliche Beschleunigung 
der Beförderung bedeuten würde. 
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© Zeichnerisches Differenzieren und Integrieren 
in Anwendung auf den praktischen Maschinenbau. 
Von Ingenieur Hans Bergner (7). Mit Abbildungen, Fig. 129 bis 139. 


Zusammenfassung: Das zeichnerische Differenzieren und 
Integrieren wird erklärt und durch eine Anzahl dem Ma- 
schinenbau entnommener Beispiele erläutert. So wird festge- 
stellt, daß die Ergebnisse des Verfahrens für die Zwecke 
der Praxis genügend genau ausfallen, wenn sie auch 
der strengen theoretischen Prüfung an sich nicht standhalten. 
: Differenzieren und Integrieren werden im prak- 

tischen Maschinenbau hauptsächlich angewandt, um 
aus gegebener Gæ- 
schwindigkeit die Be- 
E zu fin- 
den ud umgekehrt _ 


p=Ẹ, v=fpdt). 


Ist in solchen Fällen die } 
Geschwindigkeitsänderung 
nicht durch ein Gesetz geg2- 
ben, sondern z. B. durch 
eine von einem Geschwin- 
digkeitsmesser geschriebene 
Kurve, so ist durch Rech- 
nung die Beschleunigun 
kaum zu ermitteln, *woh 
aber sehr einfach durch 
Zeichnung. Eine Menge 
schwer zu .rechnender Auf- 
gaben läßt sich so leicht lö- 
sen, wie die unten angeführ- 
ten Beispiele das beweisen. 


l. Das zeichnerische 
Differenzieren. 


Um den Differentialquo- 
tienten 2 = f (x) einer ge- 


gebenen Kurve y=ffx) zu 
finden (siehe Fig. 130, Skz. 





` 
1 


chen Abschnitten 4x. Ueber die Länge x ist jetzt 
der Neigungswinkel a konstant, also auch der Diffe- 
rentialquotient 

4y 

Ax’ 

Wählt man /x=1, so wird y = Jy. 

Man erhält also die Differentialquotientenlinie 
(Fig. 130, Skz. 2), wenn man die in Fig. 130, Skz. 1 
konstruierten Ordinatenänderungen -/y als Ordi- 
naten y’ in Fig. 130, Skz. 2, aufträgt. 


tge=y=f(x) = 


129. Zeichnerische Darstellung der Ge- 


1), ersetzte man die Kurve Fig. l 
durch ein Sehnenvieleck schwindigkeit und Beschleunigung eines Kreuzkopfes. 
Oabcde.. . mit den glei- 


Weil der Differentialquotient des Sehnenvielecks 


Oabcde... über die Länge /x jedesmal kon- 
stant ist, erhält man so die Treppenlinie 
0' a'a” b'b”c'c”... die wirkliche Differential- 


quotientenkurve y' = f'(x) geht genügend genau durch 
die Mitte der Treppenstufen (genau, wenn man die 
Kurvenabschnitte Oa, ab, bc . . . als Kreisbogen auf- 
fassen kann). Durch Wiederholung des Verfahrens 
findet man zum ersten Dif- 
ferentialquotienten y'= f(x) 
den zweiten y” = f(x) usw. 

Bei der gegebenen Kur- 
ve y=f(x) kann der Maß- 
stab auf Ordinaten- und Ab- 
szissenachse gleichgroß an- 
genommen werden oder 
nicht; auf der Abszissen- 
achse muß er nur bei den 


. immer der- 
bleiben. Hat man 
‚Jx=1 gewählt, so bleibt er 
auch auf der Ordinatenachse 
bei y= f(x), y'= f'(x), 
y” = f(x). . . derselbe, 
Wählt man hingegen der grö- 
Beren Genauigkeit halber 


IK 5, so wird der Ordi- 


natenmaßstab bei y'= f'(x) 
n-mal so groß als bei 

y = f(x), bei y” = f'(x) n°- 

mal so groß als bei y = f(x) 

usw, (dann: 


n 

Beispiel. Zur ge- 
gebenen Geschwin- 
digkeitskurve v= f(t) 
ist die Beschlzunigungskurve p=f(t) zu 
konstruieren. (Fig. 131.) 

Ist in Fig. 131, Skz. 1, die Geschwindigkeit v in 
Abhängigkeit von der Zeit t gegeben, so wird die- Be- 
schleunigung p dargestellt durch den Differential- 


quotienten von v nach t (P — m —=flt)). 


Es ist gewählt Jt = 55 sek., deshalb ist der Or- 


dinatenmaßstab beim Differentialquotienten Fig. 131, 
Skz. 2, 2,5mal so groß wie in Fig. 131, Skz. 1 (1 m/sek. 


— 16 — 


bzw. 2,5/sek.). In Fig. 131, Skz. 1, werden die 
Jv konstruiert und in Fig. 131, Skz. 2, um = nach 


links verschoben, als Ordinaten aufgetragen. Die die 
Endpunkte der /v verbindende Linie stellt die Be- 
schleunigungskurve dar. (Von 0 bis 2 Sek. liegt sie 





PACT ... 
2 
Fig. 130. Zeichnerische Fig. 131. Skizzen zur Konstruktion 
Darstellung der Diffe- der Beschleunigungskurve einer ge- 
rentialquotientenlinie gebenen Geschwindigkeitskurve. 


einer gegebenen Kurve. 


über der Achse, p ist Beschleunigung; von 2 Sek. ab 
liegt sie unter der Achse, p ist Verzögerung.) 


Beispiel 2. Bei einer Dampfmaschine von 
s=0,5 m Hub, n = 180 Umdrehungen in der Minute, 
G = 180 kg Gewicht der hin- und hergehenden Trieb- 
werksteile, soll de Geschwindigkeit c und 
Beschleunigungp des Kreuzkopfes be- 
stimmt werden. (Siehe Fig. 129.) 


Eine Umdrehung der Kurbel erfolgt in 
0 _1,, 
Fer SeK. 
Der Kurbelkreis ist in 4 Teile zerlegt, ein Teil wird 


: 1 
also in 4st = Syn sek. durchlaufen. 


24 
Für die Kurbelstellungen 0 bis 12 sind die Kreuz- 


kopfstellungen 0° bis 12° ermittelt; dann sind- die 
Strecken 01‘, 1'2, 23°... Die Kreuzkopfwege 
Js in den einzelnen Jt = 75 sek. So ist die Weg- 


kurve s = f(t) ermittelt. (Fig. 129, Skz. 1.) 
Trägt man die /s, um = nach links verscho- 


ben, als Ordinaten in Fig. 129, Skz. 2, auf, so erhält 
man die Geschwindigkeitskurve I, Der größeren 
Deutlichkeit halber sind aber die /s zweimal über- 
einander aufgetragen, wodurch Geschwindigkeits- 
kurve II (v = f(t)) entsteht. Der Maßstab der Ordi- 


> A 72 
naten ist jetzt aber nicht 72mal, sondern nur . = 36 


mal so groß wie in Fig. 129, Skz. 1 (3,6 m/sek. bzw. 
0,1 m’), 
Ermittelt man in Fig. 129 , Skz. 2, die Geschwin- 


digkeitsänderungen /v und trägt sie in Fig. 129, 
Skz. 3, um 4 nach links verschoben, auf, so ent- 


steht die Beschleunigungskurve p=f’(t) (Ordinaten- 





*) Die Maßangaben beziehen sich auf die Größe der 
Zeichnungsoriginale; die Aetzungen sind teils auf ’, 
teils auf ?/s verkleinert. 





maßstab 72mal so groß wie in Fig. 129, Skz. 2, d. h. 
72 . 3,6 = 259 m/sek.?). 
 Trägt man die Geschwindigkeits- und Beschleu- 
nigungsordinaten der Fig. 129, Skz. 2 und 3, in 
1 2 12 k 
72! 793 °°" 7g Se . 
in Fig. 129, Skz. 4, über dem Kreuzkopfweg 0' 12' ab 
in den Punkten 1', 2', 3°... ., die =: is 2 ... sek. 
entsprechen, so erhält man Geschwindigkeits- und 
Beschleunigungskurve, bezogen auf den Kreuz- 
kopfweg. 
Man liest ab; 
größte Kreuzkopfgeschwindigkeit in Stel- 
lung 5°: 
c=5 m/sek;; 
größte Beschleunigung in Stellung 0’: 
p = 120 m/sek, 
also größter Massendruck: 
G 180 
P=m.p= Pet 120 = 2200 kg. 
Beispiel3. Geschwindigkeits- und 
Beschleunigungsverhältnisse einer 
Gasmaschinen-Nockensteuerung zu 
untersuchen. Der Nocken drehe sich (Fig. 132, Skz. 1) 


von À bis E in ''', sek. ÄE sei in zwölf Teile geteilt, 


deren jeder in Jt = A < u sek. zurückgelegt wird 
Von 0 bis 6 
ist die Steu- 
errollenstel- 


lung gezeich- 
net und der 
jedesmalige 
Hub s der 
Rolle be- 
stimmt, fürdie 
zweite Hälfte 
von 6 bis E 
sind die Hübe 
symmetrisch. 
In Fig. 
132, Skz. 2 
sind die Hübe 
s über der „ 
Zeit t aufge- „2 
tragen (Weg- 
kurve s=f{ft)) L 
und die "oe Wegkurve ER —r 












ar; A hg Ye . G eschwindigkeitskurve J 

; “ aze il ar, Di 7 

stimmt. s pyd 70 Coon sek. 
In Fig. ayyE ) x É 

132, Skz. 3 a 

sind die Js, 12 Y. 


At h 51 Wsek.® A oA te) 
um = nac 2 ô 
; 2 018472 10 Be sek 
linksverscho- _ ar Beschleurigungskurre 


ben, aufgetra- Fig. 132. Z.Beisp. 3: Untersuchung der 
gen, wodurch Geschwindigkeits- und Bewegungsver- 
man die Ge- hältnisse einer Nockensteuerung. 
schwindig- 
keitskurve v = f'(t) erhält; dafür sind wieder die 
Geschwindigkeitsänderungen Jv ermittelt. Schließ- 





lich sind in Fig. 132, Skz. 4, die sv, um nach links 


verschoben, aufgetragen, wodurch die Beschleuni- 
gungskurve p=f‘(t) entsteht. In Fig. 132, Skz. 3, ist 
der Ordinatenmaßstab 72mal so groß wie in Fig. 132, 
Skz. 2, in Fig. 132, Skz. 4, 72?mal sò groß wie in Fig. 
2 132, Skz. 2. (0,01 m, bzw. 0,72 
m/sek., bezw. 51,9 m/sek.?.) 


Anm. Ist m die gesamte, von 
der Rolle bewegte Masse (Ventil, 
Gestänge, Rolle, reduziert auf die 
Rollengeschwindigkeit), so ist die zu 
_ deren Bewegung erforderliche Kraft 
£ P=m.p. Die Ventilfeder muß in 
jedem Augenblick eine Kraft ent- 
wickeln, die ist: F > P+ den Rei- 
bungswiderständen; andernfalls hebt 
sich die Rolle zeitweise vom Nocken 
ab. 


In Fig. 135 ist der Rollen- 
hub s, der ja auch der Ventil- 
hub ist, über dem Kolbenhub 
aufgetragen. Kurve I. (Der 
Nockenvierteldrehung von a 
r nach b entspricht eine Kurbel- 
arate 3 + # € 7s halbdrehung von a nach b.) Als 
Fig. 133. Skizze der Kurve II ist die Ventilhubkurve 
a i eingetragen, bei ne Gas 

mit gleichförmiger Geschwin- 
en Br digkeit durch in Ventilspalt 
strömen würde, Man sieht, 
daß die nn Nockenform immer eine etwas grö- 
Bere Oeffnung als’ nötig ergibt. Die Beschleunigungs- 
verhältnisse sind günstig, größte Beschleunigung 
ieh p= 23 m/sek.? (bei 4 und 8). 


Von 0 bis 3 wird die Steuerung beschleunigt, von 
3 bis 6 verzögert, von 6 bis 9 beschleunigt, von 9 
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Fig. 134. Skizzen der Tan ential-Drucklinie aus 
der Geschwindigkeitslinie. 


bis 12 verzögert. (Von 6 an liegt die Beschleunigung 
unter, die Verzögerung über der Achse, weil die Ge- 
_ schwindigkeit von 6 an nach unten gerichtet ist.) 


f f(x)dx ermitteln usw. 
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I. Das zeichnerische Integrieren. 


Durch Umkehrung des eben beschriebenen Ver- 
fahrens erhält man das zeichnerische Integrieren, Zur 
gegebenen Kurve y'= f'(x) Fig. 130, Skz. 2, ist die 


Kurve y = f(x)= f f(x) dx (Fig. 130, Skz. 1) zu kon- 


struieren, Wählt man /x = 1, so sind die Ordinaten y’ 
der Kurve y'= f'(x) (Fig. 130, Skz. 3), die Ordinaten- 


zuwüchse /y der Kurve y = fx) dx (Fig. 130, Skz. 


1), die um > nach rechts verschoben an die y anzu- 
tragen sind. 
(Yo50, y-y',y=yty'=y' ty, 
Ys = Ya FY =Y ty ty,’ usw.) 

Die Kurve y'= f'(x) 
ist in Abschnitte von der 
Länge X =1 zu zerle- 
gen, die y’ sind in der 
Mitte jedes /x zu mes- 
sen. Ist /x nicht =1, 


sondern = 2 gewählt, so 





Fig. 135. Z. Beisp. 3: Unter- 
suchung der Geschwindig- 


. . keits- und Bewegungsver- 
ist der Ordinatenmaß- hältnisse einer Kochen 
stab bei y= f f'(x) dx steuerung. 

n-mal kleiner als bei R 
y' = f'(x). | 


ok 

In der Lösung jedes z 

Integrals kommt eine 
Konstante K vor 


yv=/t@) dx+K); , 
die Lage der x-Achse in 
Fig. 130, Skz. 1, ist des- 

halb unbestimmt, so 
lange K unbekannt ist; 
K läßt sich gegebenen- 
falls durch Grenzbedin- 
gungen ermitteln, wie die 
folgenden Beispiele zei- 
gen. 

Durch Wiederholung 
des Verfahrens läßt sich 
das zweite Integral 
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Fig. 136. Graphische Dar- 
stellung zur Ermittlung von 
Geschwindigkeit und End- 
geschwindigkeit einer Masse. 


Beispiel4. Zur gegebenen Beschleu- 
nigungskurve p= f"(t) ist de Geschwin- 


digkeitskurve v=fft)= / pdt und die W e g- 
kurve s= f(t) =f vdt zu konstruieren. 


Zur Zeit t = 0 sei die Geschwindigkeit v = 0 und 
der Weg s =0, 

Die gegebene Beschleunigungskurve p = f"(t) 
(Fig. 133, Skz. 1) wird in Stücken von der Länge 
dt = 1 zerschnitten; die Ordinaten Par Por Ps . . . in 
der Mitte der Jt gemessen, werden, um — nach 
rechts verschoben, als Zuwüchse /v aufgetragen 
(Fig. 133, Skz. 2), wodurch man die Geschwindig- 


keitskurve v=/p dt erhält. Nach der Grenzbe- 


_ dingung soll für t=0 m=0 sein, dadurch ist die 


Lage der Abszissenachse bestimmt. 


Trägt man in gleicher Weise die in Fig. 133, 
Skz. 2, in Mitte der /t gemessenen v, um T nach 


rechts verschoben, in Fig, 133, Skz. 3, als Ordinaten- 
zuwüchse 4s = v auf, so ergibt sich die Wegkurve 


s=/[vdt. Die Lage der Abszissenachse ist durch 
die Bedingung gegeben, daß für t=0 s=0 sein soll. 


Ist die Lage der Abszissenachse der zu integrie- 
renden Funktion unbekannt, so muß man, um die 
ou Q5 Q8 97 íZ% r graphische Inte- 
(Yem gration ausführen 
zu können, eine 
beliebige Achse 
annehmen, die um 
C falsch liegt. Im 
Integral steht 
dann die Abszis- 
senachse um 
einen Winkel p 





schief, so, daß 
tgp =C ist. Das 
richtige Integral 


erhält man durch 
Drehen der Ab- 
szissenachse um 
den Winkel p in 
die wagrechte 
Lage; von dieser 
Achse aus sind 
~ die Ordinaten der 
falschen Kurve 
abzutragen, die 
Verbindung der 
Endpunkte der- 
selben ergibt das 
richtige Integral. 
In der zu inte- 
grierenden Funk- 
tion ist die Achse um C = tg parallel zu verschie- 
ben, wodurch die richtige Achslage gefunden ist. 
(Vgl. Beispiel 5.) 

Aehnlich ist zu verfahren in Beispiel 7, wo sich 
die Konstanten K, und K, erst aus der Lösung des 
zweiten Integrals ergeben. 

Beispiel 5. 
druckdiagramm einer Maschine ist die Aen- 
derung der Schwungrad-Umfangsge- 
schwindigkeit zukonstruieren. 

Schwungkranzgewicht G = 2000 kg, 


Fig. 137. Skizzen zur r Integtation 
der Durchbiegung eines gegebenen 
Trägers. 


Radius . . R= 150 cm, 

Cylinderdurchmesser . D= 40, 

Hub. s= 60 „ 
also 

Kurbelradius . r= 30 

Kolbenfläche . F = 1260 a 

Drehzahl . n= 18, 


eine Umdrehung erfolgt also in t=?/, sek., Jt = 1/4 
sek. gewählt. (Siehe Fig. 134, Skz. 1.) 


für Trägerpunkt . . . . 0 01 0,2 0,3 0,4 
das Trägheitsmóment J . 0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 
das Biegungsmoment M . 0 10 20 40 55 
en M 0 0,17 02 0,4 0,48 
2000 0C0 J 








also ist: M == 


EJ 





Aus dem Tangential- 
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Ist : der Tangentialdruck für 1 cm?’ Kolben- 
fläche, so ist der Tangentialdruck an der Kurbel: 


| Tk=F:- P 





am Schwungring: .T,= Tu : 5 = 12607 - igo = 252. 
Die Beschleunigung ist also am Schwungring: 
Ts _ 2 
=—— = 1,26. 
m 
Der Be ist, weil 4t = in sek., im 


Geschwindigkeitsdiagramm (Fig. 134, Skz. 2) 48mai 
nn als im Beschleunigungsdiagramm Fig. 134, 
z. 1. 
Im Tangentialdruckdiagramm mißt man in der 
Mitte der 4t die Beschleunigungen p und überträgt 


; At 2 
sie, um -y nach rechts verschoben, als Zuwüchse I! v 


ins Geschwindigkeitsdiagramm; man erhält so die 
Geschwindigkeitslinie über der schiefen Achse 0’ 0"; 
im Beharrungszustand muß Anfangs- und Endge- 
schwindigkeit gleich sein, also muß 0’ und 0” auf der- 
selben Wagrechten liegen. Man neigt die Achse um 
den Winkel plin die wagrechte Lage 0'0 und trägt 
von 0'0 aus die Ordinaten der eben konstruierten 
Geschwindigkeitslinie ab, wodurch man sie in rich- 
tiger Lage erhält. Zugleich findet man die Kon- 
stante C, um die die Achse in Fig. 134, Skz. 1, zu 
heben ist. Diese richtige Achse WW ist die sogen. 
Widerstandslinie. 

In Fig. 134, Skz. 2, ist durch Planimetrieren die 
Durchschnittsgeschwindigket MM ermittelt, ihr 


l ; 2R. æ. 2-15 - 180 
Wert ist: ve — = _—— -0o — = 28,3 m/sek. 


Der Ungleichförmigkeitsgrad ergibt sich aus der Fi- 
3 Yme — Ymin __ 28,619 — 27,778 _ 1 
“aua Fa Ta: 


A2 (mkg 


gur zu: 


Anmerkung: 
Eigentlich findet 
man aus dem In- 
dikatordiagramm 
die Ordinaten des 
Tangentialdruck- 
diagrammes he- 
zogen auf den 
Kurbelweg s, 
nicht bezogen 
auf die Zeit t 
Da hier jedoch 
Zeit und Kurbel- 
weg fast genau 







15000 


90000 


proportional sind, 2) 
ist der Einfach- 0015 
heithalberp=fft), 4001 
nicht p = f(s) 806005 
gesetzt worden. BT Tr 3 ohg 2) 
Das Bei- Fig. 138. Skizzen zur Integration der 
spiel 6 zeigt Arbeit eines in cinem Zylinder bezw. 
die Er: in einer Düse expandierenden Gases. 


mittlung von v, wenn p = f(s) gegeben. 
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Beispiel6. Eine Masse m ='/,, wird durch 
eine Feder (Anfangskraft = 10 kg, Zusammen- 
drückung 0,08 m) beschleunigt. Wie wächst die 
Geschwindigkeit der Masse und wie groß 
ist de Endgeschwindigkeit? 

Man findet hier v aus | v dv =/p ds=75; dar- 
in ist p=-=r-—=20P zu setzen. 


In Fig. 136, Skz. 1, ist die Abnahme der Feder- 
kraft P bzw. der Beschleunigung p a. Wege s 
2 argestellt, 

Bi As=0,01m ge- 
I. wählt, deshalb 
ist der Ordina- 
tenmaßstab in 

Fig. 136, Skz. 2, 

I/ oo von dem in 

Fig. 136, Skz. 1. 
Durch graphi- 
sches Integrie- 
s/m)ren erhält man 
nun die Kurve 





| Şi daraus ist v 
-= berechnet und 


PAY Pr ARE 2 als Kurve auf- 
1 getragen wor- 
den. 
.- Das gleiche 
4 A, Ru Je ar Verfahren ist zur 
Untersuchung 
- | der Brems- und 
hie Anfahrvorgänge 
bei Lasthebema- 
elrsch) schinen und ähn- 
Ds 7 lichem geeignet. 
„a Beispiel7. 
De 7 „ An dem durch 
i | m} die Daten der 
BR 2905 vorstehenden 
9] 207 kleinen Zahlen- 
r 20005 tafel festgeleg- 
oe a a Q A Mm} ten Träger von 
Fig. 139. Skizzen zur Integration dr). wechselndem 
Arbeit eines in einem Zylinder bezw. =! Trägheitsmo- 


in einer Düse expandierenden Gases. f} ment J greifen 


die ebenda angegebenen Momente M an. Wie groß 
ist de Durchbiegung y? 
Man findet y durch zweimaliges Integrieren aus 
dy _ M 
dx? EJ 
Gegeben sind die Werte auf der Zahlentafel auf 
S. 108 unten. | 


Diese Werte =y sind in Fig. 137, Skz. 1, als 
Kurve aufgetragen; durch einmaliges Integrieren ist 
daraus die Kurve Fig. 137, Skz. 2, p =; gefunden, 


wobei der Anfangspunkt a beliebig angenommen ist. 
Durch nochmaliges Integrieren für. die beliebige 
Achse II wird die Kurve der Durchbiegung y gefun- 
den, allerdings noch in falscher Lage: Auflager A 
und B müssen in Wirklichkeit in gleicher Höhe lie- 
gen. Man verschiebt B nach B' und trägt von AB’ 
die Durchbiegungen ab. Um die gleichzeitig gefundene 
Größe C ist in Fig. 137, Skz. 2, die Achse nach ab- 
wärts zu schieben. (Da 4x =10 cm gewählt, ist der 
Ordinatenmaßstab in Fig. 137, Skz. 2, zehnmal, in 
Fig. 137, Skz. 3, 100mal größer als in Fig. 137, Skz. 1. 

Beispiel 88 Aus der Expansions- 
kurve eines Gases ist die theoretisch durch 
Expansion in einem Cylinder gewinnbare 


Arbeit A, =f pdv zu ermitteln, ebenso die durch 
ExpansionineinerDüse zu erzielende Arbeit 


A, = Í vdp. (Fig. 138 und 139.) 


rn 


Die Arbeit À, =] pdv erhält man durch Inte- 
grieren, wenn man die Volumenachse OV als Abszis- 


senachse betrachtet (Fig. 139, Skz. 2); die Arbeit 
ÀA, = f vdp hingegen, wenn man die Druckachse OP 


zur Abszissenachse nimmt (Fig. 138). Für die Ex- 
pansion von Zustand I nach Zustand II findet man so 
die gewinnbare Arbeit 


A, = 15800 mkg, A, = 16300 mkg. 
In Fig. 138 sind noch eingetragen: Die theoreti- 
sche Ausströmgeschwindigkeit aus der Düse 


c=Y2g.A,=442]A,. 


aus A. berechnet. Ferner ist der Düsenquerschnitt 


F für G=1 kg/sek. Gas berechnet aus 


wobei v, das augenblickliche Volumen, sich aus dem 
Druckvolumendiagramm Fig. 139, S!z. 1, ergibt, die 
Geschwindigkeit c der Kurve Fig. 138 entnommen 
ist. | | 

In Fig. 138 sind c und F abhängig vom Druck p 
gefunden. In Fig. 139, Skz. 2, sind sie ae 
wodurch man, wie üblich, c und F abhängig vom Vo- 
lumen erhält, 

Schlußwort. 


Bei den angeführten Beispielen lassen sich oft 
noch Vereinfachungen vornehmen. Der Deutlichkeit 
halber wurde hier jedoch darauf verzichtet —. 

Den beschriebenen Verfahren wird von einigen 
der Vorwurf zu geringer Genauigkeit gemacht; wählt 
man jedoch genügend kleine "x, besonders bei 
plötzlichen Krümmungsänderungen der gegebenen 
Kurve, so sind sie für technische Zwecke doch voll- 
kommen genügend genau. Beweis dafür ist die aus- 
gebreitete Verwendung des Seileck-Verfah- 
rens der graphischen Statik, das nichts weiter ist, 


“als ein Sonderfall des oben beschriebenen Inte- 
grierens. 


& Die Packpressen. 
Von A. Lambrette. Mit Abbildung, Fig. 140. 
° (Schluß aus Heft 23/24.) 


b) Packpressen mit fahrbarem Kasten. 


Die Pressen mit fahrbarem Kasten bieten den 
anderen gegenüber folgende Vorteile: 


1. Die Leistung ist größer, weil, während der eine 
Kasten gefüllt wird, ein zweiter unter der 
Presse steht; 
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2. das Ausfüllen kann in jeder beliebigen Ent- 
fernung von der Presse geschehen; 

3. das Binden und Verpacken lassen sich leich- 
ter durchführen, weil die zusammengepreßte 
Ware aus dem Kasten herausgenommen 
werden kann. 


Dafür aber sind die fahrbaren Kasten auch 
wieder nicht für ganz lose Stoffe und niedrigen 
Druck zu verwenden, weil die Gefahr besteht, daß 
der Block beim Entfernen des Kastens in sich zu- 
sammenstürzt —. 

Bei den fahrbaren Kästen muß die eine Wand 
in ihrer ganzen Höhe beweglich sein, um das Aus- 
fahren zu gestatten. Da der Kasten während der 
Pressung gehoben und gegen den Preßkopf gedrückt 
wird, darf die bewegliche Wand mit dem Preßkopf 
nicht in Berührung kommen. Damit der gegen die 
Seitenwände ausgeübte Druck das Ausfahren nicht 
hindert, sollen weiter die Seitenwände schräg ge- 
stellt oder wenigstens etwas beweglich sein. Bei 
hohen Kästen ist nur eine Wand im Oberteil be- 
weglich. 

Jeder Kasten hat einen lose genuteten Boden, 
der während der Ausfüllung im Unterteil des Ka- 
stens auf Anschlägen ruht und beim Binden unter 
der Presse bleibt. Als Verschlußvorrichtungen 
kommen dieselben Systeme wie für feste Kasten 'n 
Betracht; die Querstücke haben ebenfalls eine ähn- 
liche Anordnung, ebenso ist die Berechnung die 
gleiche. 

Die größte Schwierigkeit bei der Konstruktion 
ist die Lösung der Aufgabe, ein ruhiges Fahren und 
sicheres Schließen zu erreichen; das freitragende 
Gewicht der offenen beweglichen Wand oder Tür 
verursacht eine Formänderung des Kastens, die das 
Entgleisen begünstigt und das Schließen er- 


schwert. Um die Formänderung zu beschränken, 


darf bzw. muß man: ; 

1. die Tür und überhaupt die auf dieser ange- 
brachte Schließvorrichtung nicht zu schwer 
machen; 

2. die Gelenke nur sorgfältig herstellen; 

3. die Seitenwände in der Höhenrichtung ver- 
steifen; | 

4. bei hohem Kasten das Unterteil dieser 
Wände festmachen und die Eckverbindun- 
gen sehr steif bauen; 

5. die Räder dicht an die Wand stellen. 

Um den Einfluß der Formänderung zu vermin- 

dern, ist 

1. an der Tür eine Rolle anzubringen, die beim 

. Schließen auf eine an der Seitenwand be- 
festigte geneigte Schiene fährt, um die Tür 
in die richtige Stellung zu bringen; 

2. das bewegliche Seitenwandoberteil durch 
einen am Unterteil angebrachten Winkel zu 
stützen; 

3. gegebenenfalls jedes Rad mit zwei Rändern 
zu versehen; 

4. und endlich, wo erforderlich, der Radstand zu 
vergrößern. 

Die Kästen tragen Handgriffe. Bei einigen Ma- 
schinen erfolgt das Ausfahren mittels zweier Win- 
den. Werden die Kasten in größerer Entfernung 
von der Presse ausgefüllt, so kann man maschinelle 


Vorrichtungen anwenden, um die Kästen zu be- 
wegen. 

Die Presse an sich bietet nichts Besonderes. Na- 
turgemäß fehlt die Preßplattenführung und längs 
der Säulen und quer zur Kastenrichtung muß der 
Säulenstand groß genug sein, um das Ausfahren des 
Kastens mit offener Tür und offener beweglicher 
Wand zu gestatten; daneben soll aber auch der 
Säulenstand der 
hohen Pressen 

so groß sein, 
daß man den um 
ein Viertel ge- 
drehten Ballen 
seitlich heraus- 
nehmen kann. 
— Bei den nied- 
rigen Pressen 
braucht diese 
Bedingung nicht 2 
a a sein; ze) n 
jedenfalls aber $ R 
hat man daraui Ll 
zu achten, daß e Le- 1300 -= = 
die Säulen das Fig. 140. Schema einer hydraulischen 

Binden nicht Presse mit fahrbarcm Kasten. 
hindern. 

Der Preßkopf ist gewöhnlich mit Nuten ver- 
sehen, solche brauchen aber nicht vorhanden zu 
sein wenn das Binden mittels Eisenbändern ge- 
schieht, weil diese vor dem Einfahren über den Kasten 
gelegt werden können. 

Fig. 140 stellt das Schema einer hydrauli- 
schen Presse mit fahrbarem Kasten 
dar. Beachtlich ist die Bauart des Fundaments und 
insbesondere die beiden Leitern, die den Arbeitern 
gestatten, den losen Boden von der Preßplatte ab- 
zunehmen und wieder in den Kasten zu bringen. 
Die Presse ist zum Packen von Kapok bestimmt 
und kann einen Druck von 50 000 kg ausüben; der 
Ballen wiegt 75 kg. Der Preßkopf besteht aus vier 
E-Eisen von 220 x 70 mm, die auf eine 5 mm dicke 
Blechplatte genietet sind; unter letzterer ist eine 
genutete 50 mm dicke Holzplatte festgeschraubt. 


Die Kästen sind aus 30 mm starken Eichen- 
holzbrettern gebaut. Im Oberteil sind die Wände 
durch drei Querstücke versteift, die aus je zwei 
Winkeleisen von 80 x 50 mm bestehen; für die Tür 
sind diese Querstücke durch solche aus Stahlgu) 
ersetzt, welche die Verschlußriegel tragen. Zwi- 
schen den Querstücken der Seitenwände sind noch 
E -Eisen von 80 X 50 mm vorhanden, die flach auf 
dem Holz festgeschraubt sind; im Unterteil befinden 
sich drei Quergurtungen aus Flacheisen von 
80 X 20 mm. | 


Eine ähnliche Presse, die zum Packen 
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von Abfällen dient, zeigt folgende Abmessun- 


gen und Einzelheiten: 


Druckkraft = 170 000 kg, 

Wasserdruck = 250 kg, 

Kolbendurchmesser = 295 mm, 

Kolbenhub = 1900 mm, j 

Zylinderdicke (Stahlguß) = 55 mm, 

Durchmesser der vier Säulen in der Mitte 
= 100 mm, 


= AL, 


: Kerndurchmesser der Säulen = 82 mm, 
innerer Querschnitt des Kastens 
—= 1400 X 700 mm, 
innere Höhe des Kastens = 2160 mm, 
Dicke der Kastenwände = 8 mm. 


Die Wände sind durch je fünf Querstücke aus 
E-Eisen von 160X 60 mm und ein Querstück aus 
Winkeleisen von 60 X 90 mm versteift. 


Der Verschluß erfolgt mittels Klappschrauben. 
Höhe des oberen Preßkopfes = 600 mm, 
Höhe des unteren Preßkopfes = 650 mm, 
‚Höhe der Preßplatte = 335 mm, 

Lichtweite des Druckrohres = 35 mm. 


Die Preßpumpe wird von einem 10 PS-Elektro- 
motor angetrieben; der Kolben steigt in vier 
Minuten. Sechs Männer können mit der Presse 
7 bis 8 Ballen in der Stunde herstellen. 


Der Ballen wiegt, wenn er besteht aus: 
alten Säcken 400 kg, 
Lumpen 500 bis 600 kg, 
Tuchschnitzeln 550 kg, 
altem Papier 200 kg, 
= neuen Papierabfällen 400 kg, 
alten Spinnhülsen 600 kg 
(bei letzteren muß die Presse dreimal laden). 


Eine andere Presse ähnlicher‘ Bauart dient 
zum Packen baumwollener Abfälle; 
sie zeigt folgende Abmessungen: 


Druckkraft = 300 000 kg, 
Wasserdruck = 300 kg, 
Kolbendurchmesser = 360 mm, 
Kolbenhub = 2000 mm, 
Zylinderdicke (Stahlguß) = 


170 mm, 





Durchmesser der Stehbolzen am Manschetten- 
deckel = 36 mm, 

Anzahl dieser Bolzen = 12, 

Durchmesser der vier Säulen in der Mitte 
= 135 mm, 

Kerndurchmesser der Säulen = 110 mm, 

Säulenstand = 1450 X 1075 mm, 

innerer Kastenquerschnitt = 1500 x 650 mm, 

lichte Kastenhöhe = 2350 mm, 

Wanddicke des Kastenoberteils = 10 mm, 

Wanddicke des Kastenunterteils :- 5 mm. 

Das Oberteil besitzt drei Querstücke zu zwei 
U-Eisen von 100 x 50 mm, 

das Unterteil besitzt drei Querstücke zu zwei 
Winkeleisen von 80 x 50 mm. 


-Pressen mitfahrbarem Kasten und 
kleinem Hub können mit „berem Druck 
gebaut werden; der untere Preßkopf soll so gestal- 
tet sein, daß der Druck nicht auf die Räder wirkt, 
d. h. der Kastenboden muß auf dem Preßkopf ruhen. 
Die Ränder beider Teile sind etwas schrä räg geführt, 
damit die Kanten das Einfahren nicht hindern. Die 
Maschinen dieser Art können eine sog. Nadelvor- 
PEENE besitzen (vgl. Pressen mit festem Kasten). 

in gehören beisp. die Kniehebel- 
pressen, wie sie zum Packen von Lumpen, 
Abfällen,Rinden usw. in Verwendung stehen. 
Zum Schluß sei noch darauf aufmerksam ge- 
macht, daß in der vorlie n Abhandlung die 
kontinuierlichen trohpressen, die 
stoßweise mit einer Kurbelwelle arbeiten und das 
Stroh in einen Kasten mit regulierbarem Quer- 
schnitt treiben, vernachlässigt wurden —, Diese 
Maschinen sind eben keine Pressen im Sinne des 
Vorstehenden. 





Technische Notizen. 


&) Schweißarbeiten mittels Acetylen-Sauerstofi- 
Schweißbrenners (Fig. 141 u. 142). Die Presto- 
liteCompany Incorp, Indianapolis, verwen- 
det Acetylen-Sauerstoff- 
Schweiß- und Schneid- 
"brenner für die Herstel- 
lung von Behältern und 
anderen Blechwaren in 
ausgedehntem Maße. 
So zeigt die Skizze 





Fig. 141 einen ge- 
schweißten Be- 
Pig Iti, hälter, wie er zum 


Reinigen von Acetylen vor dem Einfüllen in die 
. Versandbehälter benutzt wird. 

Dieser Behälter ist aus Stahlblech (der ameri- 
kanischen Lehre) Nr. 10 hergestellt und mißt 
1370 x 3740 mm bei 735 mm Höhe. Es waren etwa 
54640 lauf. mm zu schweißen. Hierfür waren 
9% Stunden erforderlich, wobei etwa 200 cbf. 
Sauerstoff und ebensoviel Acetylen verbraucht 
wurden; der angewandte Apparat war ein Brenner 
vom sogenannten Gleichdruck-Typ. 

In Fig. 142, Skizze rechts, ist ein Behälter für 
Cyanidlösung dargestellt. Dieser mißt 1015X1220X 
720 mm und ist aus 4% mm dickem Stahlblech ge- 
fertigt. Zur Herstellung des Behälters waren sechs 
Nähte und rund 6100 mm Schweißung erforderlich, 


welche Arbeit in drei Stunden ausgeführt wurde, wo- 
bei sich der Gasverbrauch auf rund 20 cbf. von jeder 
Sorte stellte. 

Beim Schweißen von Stahlringen wer- 
den diese in einer Spannvorrichtung befestigt, und 
zwar wird das eine Stück durch Anziehen eines Hand- 
gritfs festgeklemmt, der die Klemmbacken zusam- 
menpreßt, so daß der Ring unverrückbar festgehal- 
ten wird. Die Naht kann alsdann mittels des Bren- 
ners zusammengeschweißt werden. Der Ring wird 
später so geschweißt, daß die Verbindung eine voll- 
ständige ist. 

Die Skzn. a, b, c, Fig. 142, geben 3Riemen- 
schutzvorrichtungen wieder, die mittels 
Schweißbrenners hergestellt sind. Typ a mißt 


34!/:X18" = 990 x 460 mm und ist aus Winkeleisen 


von 1'/,X°/, hergestellt. Bei diesem Stück 
waren 20 Nähte erforderlich, und die hierfür aufge- 
wandte Zeit betrug 25 Minuten. Der Verbrauch an 
Gas stellte sich insgesamt auf 20 cbf. 

Der Riemenschutz b mißt 69x19" = 1750x480 mm 
bei 1212" = 315 mm Höhe und ist aus Winkeleisen 
von ähnlichem Profil wie a hergestellt. Dabei waren 
13 Nähte auszuführen, wobei 11 cbf. von jedem Gas 
verbraucht wurden, die Schweißzeit stellte sich aui 
15 Minuten. 

Der Radschutz c ist 75 — 1900 mm hoch, oben 
33" =: 840 mm und unten 21” = 535 mm breit, sowie 
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15" = 380 mm hoch; das Profil des 'Winkeleisens war 
dasselbe wie vorher. - Zur Herstellung wurden 26 
Nähte ausgeführt, die erforderliche Zeit betrug 35 Mi- 
nuten; von jeder Gassorte wurden 25 cbf. ver- 
braucht. 

Auch Roste, wie sie in Gasreinigern gebraucht 
werden, wurden geschweißt. Die Roste enthalten 24 





Fig. 142. 


Stäbe von 660 X 19 x 45 mm. Zu ihrer Anfertigung 
waren 96 Nähte erforderlich. Die aufgewandte Zeit 
betrug 1'/, Stunde, und es wurden annähernd 65 
cbf. von jedem Gas verbraucht. 

Der Rahmen zur Aufnahme dieser Roste mißt 
29x26X 10" = 735x660x255 mm und ist aus Winkel- 
eisen von 1'/,X°/,s hergestellt. Man schweißte zu- 
erst das Oberteil an den vier Ecken zusammen und 
dann die Füße an. Zur Ausführung dieser Arbeit 
wurden von jeder Gassorte 15 cbf. verbraucht, die 
Zeitdauer betrug 20 Minuten. 

Die letzten beiden Arbeiten wurden nach 
„American Machinist”, Vol. 43/27, S. 1161, von 
Lehrlingen ausgeführt. Wk. 


@) Vom elektrisch betriebenen Hochofen. Der 
elektrisch betriebene Hochofen zum Einschmelzen 
von Roheisen hat sich bisher nur in Schwe- 
den einführen können. Benutzt wird der von 
Grönwall, Lindblad und Stalhane ge- 
schaffene Typ, der von der Aktiebolaget 
Elektrometall in Ludvika gebaut wird. Der 
Ofen ist in Schacht und Rast dem gewöhnlichen 
Hochofen nachgebildet, aber bei den neuesten Aus- 
führungen kleiner in den Abmessungen. Er hat eine 
Gesamthöhe von 13 bis 14 m und einen größten 
Innendurchmesser von 3,3 m. Der unterste Teil des 
Ofens ist entgegen dem entsprechenden Teil, dem 
Gestell beim alten Hochofen, zu einem großen 
Schmelzraum erweitert, und in das obere Gewölbe 
dieses Schmelzraumes ragen sechs runde Kohlen- 
elektroden von 0,6 m Durchmesser und 1,5 bis 1,8 
m Länge, die nachstellbar sind. Halbkreisförmige 
Kupferkontakte umschließen, so berichtet Dipl.- 
Ing. Schimpke in der „Oesterr. Bauzeitung“ in 
einer längeren Abhandlung, außerhalb des Gewöl- 
bes diese Elektroden und führen ihnen Drehstrom 
von 50 bis 90 Volt Spannung zu. 

Der Ofen wird von oben mit Eisenerzen, Holz- 
kohle und Kalkstein beschickt. An der tiefsten 
Stelle des Schmelzraumes wird das flüssige Roh- 
eisen und etwas höher die flüssige Schlacke abge- 
lassen. Das „Gichtgas”' enthält wesentlich mehr 
Kohlenoxyd, ist also besser brennbar und somit 
wertvoller als das Gas der alten normalen Hoch- 
öfen. Man benutzt bei den Elektro-Hochöfen vor- 
läufig allerdings das in wasserberieselten Skrub- 
bern gereinigte Gas nur erst, um die Decke des 


Schmelzraumes von innen zu kühlen. Rohrleitun- 
gen führen das Gas in den oberen Teil des Schmelz- 
raumes. Die Hitze wird dadurch zum Teil in den 
oberen Schacht geleitet und wärmt dort das Roh- 
material vor. Da nur ein Teil der Gichtgase an die- 
sem Kreislauf teilzunehmen braucht, bleibt ein Rest 
der Gase frei verfügbar, den man versucht hat, für 
das Beheizen von Rostöfen und Siemens-Martin- 
öfen nutzbar zu machen. 


Da eine Regulierung der Spannung des elektri- 
schen Stromes möglich ist, ist man — besser als 
beim gewöhnlichen Hochofen — in der Lage, die 
Temperaturen im Ofen nach Wunsch zu ändern 
und damit aus ein und demselben Eisenerz verschie- 
dene Roheisensorten herzustellen. Ausnahmsweise 
hat man sogar schon Roheisen von 1,7 v. H. Kohlen- 
stoff, also stahlähnliches Material erzeugt. 


Im Laufe der letzten Jahre betrug beim Elek- 
tro-Hochofen am Trollhättan der Verbrauch an 
Holzkohle rund 400 kg und der an Elektrodenkohle 
3 kg, beides berechnet auf 1000 kg Roheisen. Hier- 
zu kommt dann aber noch ein Verbrauch an elek- 
trischem Strom von 2000 Kilowattstunden auf je 
1000 kg Roheisen. Hervorzuheben wäre noch, daß 
die Versuche, Koks statt Holzkohle zu verwenden, 
zurzeit noch nicht zu günstigen Ergebnissen geführt 
haben. Der Verbrauch an elektrischem Strom stieg 
bei diesen Versuchen wesentlich und außerdem 
mußte dem Ofen viel Kalk zugeführt werden, um 
den Schwefelgehalt des Roheisens so niedrig wie 
verlangt zu halten. (Guter Koks enthält bekannt- 
lich immer noch 1 bis 1% v. H. Schwefel, während 
Holzkohle schwetelfrei ist.) 

Der beschriebene Ofen erzeugt durchschnitt- 
lich 20 000 kg Roheisen in 24 Stunden. 

Neben der Bauart Grönwall sind in Schwe- 
den und Norwegen in diesem Jahr versuchsweise 
noch Elektro-Hochöfen nach Patenten von Lo- 
rentzenund von Helfenstein in Betrieb ge- 
nommen worden. Diese Oefen sind den Konstruk- 
tionen nachgebildet, die man in der Karbidindustrie 
bei der Erzeugung von Kalziumkarbid anwendet; 
sie haben eine gewisse Aehnlichkeit mit Elektro- 
Stahlöfen insofern, als nur ein Schmelzraum vor- 
handen ist, in den eine oder mehrere Kohlenelek- 
troden senkrecht von oben hineinragen. Der elek- 
trische Strom geht von der Kohlenelektrode durch 
Eisenerz und Holzkohle entweder zu dem aus strom- 
leitendem Stoff bestehenden Boden (bei Lorentzen) 
oder zu einer anderen Elektrode (bei Helfenstein). 
Ein abschließendes Urteil über die Brauchbarkeit 


dieser Hochöfen läßt sich noch nicht fällen. 


Die Aussichten des Elektro-Hochofens für 
die Zukunft und die Möglichkeit seiner Verwendung 
in den Haupt-Industrieländern sind zurzeit noch ge- 
ring. Für ein Land wie Schweden, das keine Stein- 
kohle und damit keinen Koks besitzt, fällt die Ver- 
ringerung des Kohlenverbrauches beim Elektro- 
Hochofen naturgemäß sehr ins Gewicht. Außerdem 
läßt sich dort elektrische Energie mit Hilfe von 
Wasserkraft sehr billig erzeugen. Nur in solchen 
Fällen kann aber zurzeit der elektrische Hochofen 
rentabel arbeiten, denn man hat in Schweden fest- 
gestellt, daß die Kilowattstunde dort höchstens 0,7 
Pf. kosten darf, wenn man billiger arbeiten will als 
mit dem gewöhnlichen Hochofen. 





51. Jahrgang. Nr. 29/30. 


Der prakfifche Mafchinen-Konffrukfeur 


BRABOREONIMAULTUDBGBVINARSODLLADDAEDEANRDARAOAUNTEDESDLINRONTEERIRNOAERAATALDURGEENSLTROFRUNRBLKADFAREBIRADRRLEANEBRERGNSHANNFARELARARÄNRBREARTLDLAHRRRANERERENLAPRREUNRBRLARRTLDDERARLARTRGERBLRURANESRIRFRARIAALERRLARBAARGG 
p 


Begründet von W. H. Uhiand. 


18. Juli 1918. 


Allgemeiner Teil. 


Für unverlangt eingesandte Manuskripte wird keinerlei Haftung übernommen, Rücksendung erfolgt nur gegen Rückporto. 
Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 








Gruppen-Arbeitsteilung. (Spezialisierung im deutschen Maschinenbau.) 
| Von Otto Schulz-Mehrin. . 


Zusammenfassung: Es wird festgestellt, daß die Spezia- 
lisierung zwar gewisse Grenzen hat, auch nicht für aile Ver- 
hältnisse in Frage kommt, nicht zu schematisieren ist,‘ ihre 
Einführung besonders in alten Fabriken Schwierigkeiten bie- 
tet, daß sie unter dem Einfluß der durch den Krieg geschaf- 
fenen Verhältnisse aber doch auf allen Gebieten, wo sie 
möglich ist, zielbewußt und planmäßig ohne Zögern durch- 
geführt werden sollte. | 

Eine Einschaltung in der Abhandlung erläutert die .Be- 
griffe" Spezialisierung, Typisierung und Normalisierung. 


Weshalb Spezialisierung? 

Die deutsche Maschinenindustrie 
litt schon vor dem Kriege unter einem sehr schar- 
fen gegenseitigen Wettbewerb. Dieser 
war keineswegs allein, ja nicht einmal in erster Linie 
auf Ueberproduktion zurückzuführen, wie vielfach 
angenommen wird, sondern vielmehr auf eine 


zugroße Vielseitigkeit 


der deutschen Fabriken. Nicht bloß trachteten viele 
Maschinenfabriken darnach, sämtliche in einem be- 
stimmten Industriezweig, z. B. in der Textilverede- 
lung, der Gießerei, der Holzbearbeitung usw. gebrauch- 
ten Maschinen vollzählig herzustellen, sondern da- 
neben womöglich noch Dampfmaschinen, Hebezeuge, 
Metallbearbeitungsmaschinen u. a. m. zu bauen. 
Z. B. gab es vor dem Kriege in Deutschland mehr 
als fünfzig Maschinenfabriken, die Textilmaschinen 
bauten, unter diesen etwa zehn, die bei durchschnitt- 
lich 230 Arbeitern sämtliche oder wenigstens fast 
sämtliche (!) Textilmaschinen (Bleicherei-, Mercerisier-, 
Färberei-, Appretur-, Druckerei-, Wäscherei-, Trok- 
ken-, Scher- usw. Maschinen, im ganzen etwa zwan- 
zig (!) verschiedene Gattungen, abgesehen von Aus- 
führungsformen) herstellten oder doch herstellen 
wollten, daneben aber z. T. noch Dampfmaschinen, 
Werkzeugmaschinen usw. bauten. Die übrigen Fir- 
men trachteten ebenfalls danach, möglichst viele der 
genannten Maschinengattungen zu erzeugen. 

Aehnlich liegen die Verhältnisse in zahlreichen 
anderen Zweigen des deutschen Maschinenbaues, zum 
Teil sogar noch schlimmer. So gibt es etwa vierzig 
verschiedene Gattungen von Holzbearbeitungs- 
maschinen, und etwa sechzig Maschinenfabriken in 
Deutschland bemühen sich, einen möglichst großen 
Teil dieser Maschinenarten, wenn möglich alle, her- 
zustellen. 

Gewaltige Reklame, gegenseitige 
Ueber- und Unterbietung. 

Alle Fabriken, die ein und dieselbe Maschinen- 
gattung ausführen, stehen bzw. standen natürlich 
mehr oder weniger im Wettbewerb miteinander. Oft- 


mals mögen Dutzende von Fabriken um einen ein- 
zigen Auftrag gekämpft haben. Das hatte natür- 
lich zur Folge, daß die Fabriken einander in der Re- 
klame, d. h. in der Veröffentlichung von Anzeigen, 
der Verbreitung von Werbebriefen und Katalogen, 
der Aussendung von Reisenden und dergleichen, zu 
überbieten trachteten, daß sie sich anderseits in den 
Preisen, Zahlungs- und sonstigen Lieferungsbedingun- 
gen unterboten und wiederum in allen möglichen Zu- 
sagen und Zugeständnissen, z. B. hinsichtlich freier 


Lieferung, Montage, Gewähr, Berücksichtigung von 


Sonderwünschen bei der Konstruktion usw., über- 
hoten, so daß schließlich das Geschäft in den in Be- 
tracht kommenden Maschinen vollständig unlohnend, 
ja unter Umständen geradezu verlustbringend wurde, 
und daß die Fabriken nur deshalb überhaupt 
noch die Maschinen bauten, weil sie einmal darauf 
eingerichtet waren und Kapital in die Einrich- 
tungen gesteckt hatten. Aehnlich lagen die Dinge 
in zahlreichen anderen Zweigen der Maschinen- 
industrie. 

Diese Verhältnisse dürften nach dem Kriege, 
wenn nicht Gegenmaßregeln ergriffen werden, eher 
schlimmer als besser werden. Denn die deutsche 
Maschinenindustrie hat sich während 
des Krieges außerordentlich ausge- 
dehnt; neue Betriebe sind entstanden und eine 
große Zahl, vielleicht die Mehrzahl der alten Be- 
triebe, hat sich erweitert. Diese Mehrleistungs- 
fähigkeit, zurzeit noch für die Herstellung von Kriegs- 
material in Anspruch genommen, wird nach dem 
Kriege der Erzeugung von Friedensware zugute kom- 
men. Dabei aber kann man heute schon beobachten, 
daß erweiterte Betriebe nicht etwa die Erzeugung der 
seither von ihnen hergestellten Gegenstände ausge- 
stalten, sondern neue, bisher von anderen Werken 
ausgeführte Gegenstände aufnehmen, so daß also der 
geschilderte gegenseitige Wettbewerb nach dem 
Kriege noch verstärkt auftreten wird. 

Dazu kommt, daß auch die Industrien an- 
derer Länder sich während des Krieges erh eb- 
lich ausgedehnt haben; das gilt vor allem von 
der englischen, amerikanischen, japanischen, schwei- 
zerischen und schwedischen, zum Teil auch der öster- 
reichischen, norwegischen und holländischen Indu- 
strie. Also auch auf dm Weltmarkt wird der 

WettbewerbnachdemKriege 
vielschärfer 
sein als vorher. 

Es ist überhaupt nicht anzunehmen, daß die so 
sehr gesteigerte Möglichkeit der Erzeugung beson- 
ders der Maschinenindustrie in der ganzen Welt nach 


— 


dem Kriege ausreichende Beschäftigung finden wird. 
Das dürfte höchstens der Fall sein in der ersten Frie- 
denszeit, wo es gilt, das Zerstörte wieder aufzubauen, 
das Abgenutzte zu ersetzen und die geleerten Vor- 
ratslager wieder zu füllen. Sobald aber diese soge- 
nannte „Friedenskonjunktur” vorüber ist, wird der 
Kampf um den Absatz von Erzeugnissen der Maschi- 
nenindustrie in noch nicht dagewesener Schärfe und 
Brutalität entbrennen, In diesem Kampfe aber wird 
die deutsche Industrie nicht in so günstiger Lage 
sein wie vor dem Kriege, denn sie muß mit einer 


Steigerungder Herstellungskosten 


rechnen, die in gleichem Maße nicht alle ihre Wett- 
bewerber auf dem Weltmarkte trifft. Zunächst sind 
die Menschenverluste Deutschlands im Kriege natur- 
gemäß größer gewesen als die Englands und vor allem 
Amerikas, Japans und der neutralen Länder. Dem- 
entsprechend werden auch, gemäß dem Gesetz von 
Angebot und Nachfrage, die Löhne in Deutschland 
verhältnismäßig stärker steigen als in den anderen 
genannten Ländern, wobei wir annehmen, daß 
die sonstigen lohnsteigernden Faktoren, insbesondere 
die Verteuerung der Lebenshaltung, überall an- 
nähernd die gleichen sind. Zum anderen wird auch 
die VerteuerungderRohstoffe für die deut- 
sche Industrie größer sein als etwa für die amerika- 
nische und englische, die die Rohstoffe im eigenen 
Lande oder in ihren Kolonien haben, Und wenn auch 
die Rohstoffmonopolpläne unserer heutigen Gegner 
nicht zu verwirklichen sind, eine gewisse Verteuerung 
der Rohstoffe für die deutsche Industrie gegenüber 
der englischen und amerikanischen werden sie doch 
zur Folge haben. Auch die Bestrebungen der Finanz- 
behörden, die Rohstoffe zu besteuern, die 
ja zum Teil — nämlich in der Kohlensteuer — be- 
reits verwirklicht worden sind, führen natürlich zu 
einer Erhöhung der Herstellungskosten für die Fer- 
tigindustrie. Vor allem aber muß die deutsche Indu- 
strie mit sehr viel größeren öffentlichen 
Lasten zur Deckung der Kriegskosten und zur Ver- 
sorgung der Kriegsbeschädigten rechnen als ihre 
Wettbewerberinnen. Also eine gewisse Verschiebung 
im Verhältnis der Produktionskosten vor und nach 
dem Kriege zuungunsten der deutschen Industrie ist 
sicher. 

Amerika und Japan die rücksichts- 

losesten Mitbewerber. 


Dazu kommt, daß die meisten der Wettbzwer- 
berinnen der deutschen Industrie während des 
Krieges finanziell sehr erstarkt sind. Das 
gilt besonders von der amerikanischen, japanischen und 
den Industrien der heute neutralen Länder. Diese 
werden also.in der Lage sein, den zu erwartenden 
scharfen Wettbewerb auf dem Weltmarkt auch mit 
überlegenen finanziellen Mitteln zu führen, z. B. 
große Aufwendungen für Reklame (Werbung), Han- 
delsberichterstattung und dergleichen, zu machen 
und, wenn es sein muß, auch eine Zeitlang zu ver- 
lustbringenden Preisen zu verkaufen. Insbesondere 
von den Amerikanern dürfen wir hierin das Aeußer- 
ste erwarten, 

Jedes Mittelanwenden zum 


Durchhalten! 


Alles in allem eine Lage, in der sich die deutsche 
Industrie nur wird behaupten können, wenn sie 
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jedes Mittel, das ihr den Wettbewerb auf dem 
Weltmarkte erleichtert, den eigenen Wettbewerb, 
d. h. den der deutschen Fabriken untereinander, 
aber vermindern kann, zur Anwendung bringt und 
gleichzeitig darnach trachtet, die Steigerung der 
Herstellungskosten soweit als möglich wieder aus- 
zugleichen. — 


In Nachstehendem soll die Spezialisierung näher 
behandelt werden. Hierunter verstehen wir also die 
Arbeitsteilung zwischen mehreren Fabriken derart, 
daß jede Fabrik ihren Herstellungsplan auf bestimmte 
Arten von Erzeugnissen beschränkt, für die sie hin- 
sichtlich Standort, Einrichtung, Arbeiterschaft, Kun- 
denkreis usw. am besten geeignet ist. Wenn z. B. in 
dem eingangs angeführten Falle zehn verschiedene 
Fabriken bisher je zwanzig Maschinenarten herstell- 
ten und sich in der geschilderten Weise Wettbewerb 
machten, dann sollten sie sich nunmehr dahin ver- 
ständigen, daß künftig jede Fabrik nur noch einige, 
vielleicht vier, fünf oder sechs Arten, für die sie am 
besten geeignet ist und in denen sie bisher den größ- 
ten Umsatz hatte und am meisten verdiente, herstellt. 


Was wird die Wirkung sein? 
(Die folgenden Ausführungen beruhen auf An- 


gaben von Sonderfabriken verschiedener Zweige des 
Maschinenbaues.) 


1. Einschränkung des übermäßigen 
Wettbewerbes 


Der Wettbewerb unter den zehn Werken, die 
sich bisher vielleicht bis aufs Messer bekämpften, 
wird in dem gleichen Maße abnehmen, wie sie ihren 
Fabrikationsplan einschränken; damit aber wird ein 
großer Teil all der unproduktiven Arbeit und Aus- 
gaben für übermäßige Reklame, für Reisende, für 
kostenfreie Angebotarbeiten usw., gespart. 


2. Reihen- und Massenherstellung. 


Wenn bei einem Bedarf von beispielsweise 
zwanzig Bleichereimaschinen in einer bestimmten 
Zeit auf jede der zehn Fabriken durchschnittlich zwei 
Bleichereimaschinen kamen, so entfallen künftig, 
wenn wir annehmen, daß diese Maschinenart statt 
von zehn nur noch von zwei Firmen hergestellt wird, 
auf diese beiden Firmen in derselben Zeit je 
zehn Bleichereimaschinen, die sie im Rei- 
henbau und dementsprechend billiger her- 
stellen können. 

Erfolgt die Arbeitsteilung, wie hier angenommen, 
nicht bloß zwischen den zehn größten Firmen des er- 
wähnten Industriezweiges, sondern zwischen der 
Mehrzahl der Firmen, so wird die angedeutete Wir- 
a Arbeitsteilung natürlich noch entsprechend 
erhöht. 


3, Beschränkung der Ausführungs- 
formen. 

Wie die Praxis zeigt, führt die Gruppen-Ar- 
beitsteilung regelmäßig auch zur Beseitigung eines 
andern großen Uebelstandes im deutschen Maschi- 
nenbay, nämlich zu einer Vereinheitlichung 
der Konstruktionen und zu einer Ein- 
schränkung der Unzahl verschiedener 
Ausführungen und weiterhin zur Schaffung 
von Normal- oder Standardtypen. 


Sehr geeignete Mittel hierzu sind die: 
Spezialisierung, Typisierung und Normalisierung. 
Da über diese Begriffe vielfach Unklarheit besteht, er- 


scheint es nicht überflüssig, sie hier kurz zu umreißen und 
gegeneinander abzugrenzen. 


1. Spezialisierung oder Gruppen- 
Arbeitsteilung. 


Unter einer Spezialfabrik, z. B. einer Spezialfabrik 
für Kreiselpumpen, verstehen wir eine Fabrik, die sich 
ausschließlich oder doch hauptsächlich mit der Herstel- 
lung eines bestimmten Gegenstandes, z. B. Kreiselpumpen, 
beschäftigt. 

Spezialisierung bedeutet also Beschränkung des Ar- 
beitsplanes einer Fabrik auf die ausschließliche oder vor- 
zugsweise Herstellung eines bestimmten Erzeugnisses. 

Je nach der Größe der Spezialfabrik kann sich der 
Arbeitsplan auf alle oder nur einige Arten oder Größen des 
Fabrikationsgegenstandes, der Spezialität, erstrecken. Z. B. 
kann eine große Spezialfabrik für Blechbearbeitungsmaschi- 
nen alle oder nahezu alle Arten und Größen dieser Maschinen- 
gattung herstellen, eine mittlere Fabrik nur einige Arten und 
eine kleine Fabrik nur einige bestimmte Größen einer einzigen 
Art, und doch können alle als Spezialfabriken für Blech- 
bearbeitungsmaschinen angesprochen werden. Je mehr je- 
doch das Bestreben hervortritt, den Arbeitsplan auf möz- 
lichst wenig Arten einer bestimmten Maschinengattung zu 
beschränken, desto mehr wird anch die Bezeichnung Spezial- 
fabrik auf solche Werke eingeschränkt, die nur noch ganz 
bestimmte Arten einer Maschinengattung oder ganz be- 
stimmte Größen einer Maschinenart herstellen. 

Wenn dagegen ein Werk gleichzeitig so verschieden- 
artige Gegenstände erzeugt wie etwa Papiermaschinen und 
Oefen, oder Textilmaschinen und Werkzeugmaschinen, so 
kann man es im ganzen nicht mehr als Spezialfabrik be- 
zeichnen, wohl aber können die einzelnen Abteilungen, z. B. 
die für Papiermaschinen, die für Oefen usw. regelrechte Spe- 
zialfabriken darstellen, und wo die Organisation des Ge- 
samtwerkes richtig ist und die Fabrikation rationell betrieben 
wird, da sind sie das wohl auch. Bei richtiger Organisation 
besteht zwischen derartigen Abteilungen eines Gesamtwer- 
kes eine scharfe Trennung und regelrechte Arbeitsteilung 
ähnlich wie zwischen zwei fremden Fabriken. 

Wie man in diesem Falle von Spezialisierung innerhalb 
eines Werkes spricht, und darunter die Arbeitsteilung zwi- 
schen den verschiedenen Abteilungen des Werkes verstehl, 
so bezeichnet man noch weitergehend auch die Arbeitstei- 
lung innerhalb einer bestimmten Werkabteilung oder eincs 
bestimmten Betriebes, also die Arbeitsteilung bei der Her- 
stellung selbst, die Zerlegung eines bestimmten Herstellungs- 
ganges in einzelne Teilarbeiten als Spezialisierung. 

Diese Art der Spezialisierung ist streng zu trennen von 
der erstgenannten. Auch die Spezialisierung von Fabriken, 
d. h. die Bildung von Spezialfabriken, kommt zwar auf Ar- 
beitsteilung hinaus, nämlich auf Arbeitsteilung zwischen ver- 
schiedenen Fabriken, ist aber doch ein mehr sozialwirtschaft- 
licher Vorgang, während die Arbeitsteilung innerhalb eines 
Betriebes ein mehr privatwirtschaftlicher Vorgang ist. — 
Man kann auch von einer innerbetrieblichen und einer außer- 
betrieblichen oder Gruppenarbeitsteilung sprechen. 

2. Typisierung. 

Unter Typisierung verstehen wir die Herausbildung be- 
stimmter sich gleichbleibender Ausführungsformen (Typen) 
aus einer Vielheit von Bauweisen. 

So baut z. B. die Elektrotechnik ihre Maschinen im all- 
gemeinen in Typen, d. h. die Maschinen für einen bestimm- 
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ten Zweck, etwa die Gleichstrommotoren für gewöhnliche An- 
triebe; diese werden ein für allemal in bestimmter Weise, in 
diesem Falle nach der Leistung abgestuft, z. B. 0,25, 0,05, 1, 2, 
3, 4, 5, 7,5, 10 usw. PS.; jede Größe (Typ) wird dann immer 
wieder in gleicher Ausführung gebaut. In der Regel wird 
von jedem Typ eine größere Anzahl, z. B. 10, 20 oder noch 
mehr Stück gleichzeitig, „in Reihe” hergestellt. Die verschie- 
denen Größen (Typen) für eine bestimmte Stromart und für 
einen bestimmten Zweck werden innerhalb gewisser Lei- 
stungsgrenzen, z. B. von !; bis 50 PS., oder von 50 bis 500 
PS., meist auch in der äußeren Form, z. B. in der Ausführung 
des Magnetgehäuses, der Lager, Anker usw. übereinstimmend 
ausgeführt, etwa alle Motoren von !4 bis 50 PS. mit rundem 
Magnetgehäuse und ebensolchen Lagerschilden, die unmittel- 
bar an das Magnetgehäuse angeschraubt sind; oder alle Mo- 
toren von 50 bis 500 PS. mit besonderer Grundplatte, Steh- 
lagern u. dgl. 

Das Wesentliche dieser Typisierung, wie der Typisie- 
rung überhaupt, besteht darin, daß die nach irgendwelchen 
Grundsätzen geschaffenen Typen immer wieder in derselben 
Ausführung und immer in möglichst großer Zahl, im Reihen- 
bau, ausgeführt werden, um eine möglichst wirtschaftliche 
Herstellung zu erreichen. Aus diesem Grunde wird auch 
angestrebt, die Zahl der nach Größe oder Ausführung ver- 
schiedenen Typen möglichst klein zu halten. (Vgl. auch wei- 
ter unten!) 

Die Typisierung kann wie auf Maschinen, so auch auf 
Apparate und Zubehörteile angewendet werden. 


3. Normalisierung. 


Unter Normalisierung verstehen wir die übereinstim- 
mende Gestaltung und Ausführung eines Maschinenteils für 
verschiedene Verwendungszwecke, z. B. einer Kopfschraube 
zur Befestigung eines Lagerschildes an einem Pumpengehäuse 
oder eines Stehlagers auf einer Grundplatte usw. 

Die Normalisierung braucht sich. keineswegs auf Ma- 
schinenteile, die in ein und derselben Fabrik verwendet wer- 
den, zu erstrecken, sondern die verschiedensten 
Fabriken können die gleichen Normalteile ver- 
wenden. Das kann soweit gehen, daß verschiedene Dampf- 
maschinenfabriken etwa die gleichen normalisierten Steue- 
rungen, verschiedene Dampfturbinenfabriken die gleichen 
normalisierten Dampfschaufeln verwenden, ja daß in Maschi- 
nenaggregate verschiedener Hersteller die gleichen normali- 
sierten Hilfsmaschinen, z. B. in Papiermaschinen die gleichen 
normalisierten Knotenfänger usw., eingebaut werden. Bisher 
allerdings erstreckt sich die Verwendbarkeit der gleichen 
Teile in verschiedenen Fabriken meist erst auf die einfach- 
sten, gebräuchlichsten Teile, wie Schrauben, Stifte u. dgl., 
während eine Normalisierung anderer, insbesondere zusam- 
mengesetzter Teile meist erst innerhalb der Fabriken zu fin- 
den ist. Hier allerdings geht die Normalisierung vielfach 
schon sehr weit, z. B. werden im Elektromaschinenbau die 
gleichen Lager- oder die gleichen Stromabnehmer oft für 
eine ganze Anzahl verschiedener Maschinen verwendet, und 
zwar für Maschinen, die sowohl in der Leistung wie auch in 
der Art (Gleichstrom, Wechselstrom) verschieden sind, so 
daß z. B. eine Fabrik mit zwei Stromabnehmertypen für 
mehr als hundert Maschinentypen auskommt. Oder es wer- 
den die Ankerdurchmesser von Elektromaschinen verschie- 
dener Leistung gleichgemacht und nur die Ankerbreiten der 
Leistung entsprechend verändert, so daß man für verschie- 
dene Maschinen die gleichen Ankerbleche verwenden und 
diese in entsprechend größerer Zahl auf einmal herstelien 
kann, auch mit einer geringeren Zahl von Stanzschnitten aus- 
kommt. Oder in einer andern Fabrik werden für Luftkom- 


Sec 


pressoren. Kältemaschinen u. a. die gleichen normalisierten 
Kurbelwellen verwendet. 

Diese weitergehende Normalisierung hängt. 
wie man erkennen wird, eng mit der Typisierung zusammen. 
Erst wenn an die Stelle ständig wechselnder Ausführungs- 
formen im Maschinenbau gewisse, sich gleichbleibende Nor- 
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maltypen getreten sind, ist eine Normalisierung der Einzel- 
teile in der angedeuteten Art möglich. Einer weitergehen- 
den Normalisierung, d. h. einer Normalisierung. die sıch nich! 
auf die allereinfachsten, überall vorkommenden Elemente 
beschränkt. muß die Typisierung vorangehen. 

(Fortsetzung folgt.) 


Die Herstellung der englischen 18 pfündigren Sprenggranaten. 
Mit Abbildungen, Fig. 143 bis 158. 


iFortsetzunv und Schluß aus Heft 25.25 ) 


Einpressen der kupternen Führungs- 
bänder. 


Nach dem Abfasen der Böden bringt man die 
Hüllen in die Preßabteilung, wo die kupfernen Füh- 
rungsbänder auf die Granatenhüllen aufgebracht unid 
in die Aussparung eingepreßt werden. 

Die maschinelle Ausrüstung besteht 





Fig 143. Fig. 144. 
Presse zum Eindrücken des Roher Knpferrins 
Kup’erbandes. für 18pfünd. Sprenggranaten 


dern, einem Akkumulator mit 84 kg/qem Druck und 
zwei Eindrückpressen. Die eine dieser Pressen ist 
in Fig. -143 veranschaulicht; auf ihr sieht man eine 
Granate in den Schließgesenken. Unter normalen 
Verhältnissen arbeitet nur ein Satz Pumpen und eine 
der Pressen, die anderen stehen in Reserve. 

Rechts unten in Fig. 146 sieht man die Ecke eines 
Montagetisches, der 1,2 m breit und 3 m lang ist und 
dem Arbeiter zur Verfügung steht, der die Arbeits- 
stücke für die Pressenleute vorbereitet. 

Die Hüllen werden auf Karren in diese Abtei- 
lung geschafft, die kupfernen Führungsbänder kom- 
men in Kisten aus dem Kupferwalzwerk an. Es wer- 


den zwei Kisten verwendet, eine mit 7009, die andere. 


mit 1000 Kupferringen. Die Abmessungen der Ringe 
sind aus der Fig. 144 zu ersehen. Die Gruppe, die das 
Einpressen der kupfernen Ringe ausführt, besteht 
gewöhnlich aus drei Mann: Ein Mann legt die Ringe 
auf die Granatenhüllen auf, und zwei Mann bringen 
die Granatenhüllen auf die Presse und betätigen 
diese. Der Gang der Arbeit ist dann folgerder: Aus 
den Kisten wird eine Anzahl Kupferringe auf den 
Montagetisch gestürzt und die Karren mit den Hüllen 
vor die Aıbeitergruppe am Tisch herangefahren. Fin 
Mann nimmt eine Hülle aus dem Karren und ein 
Kupferband aus dem Stapel auf dem Tisch. Bein 
Aufbringen des Bandes auf die Werkbank fünrt er 
die Granate mit ihrem Boden in den Ring ein. Die 
Führungsbänder sind meist durch den Versand und 
cas vorherige Ausglühen, das sie weich macht, un- 
rund geworden. Der Monteur hebt deshalb die Hülle 
Foch, auf der das Führungsband haftet. Mit der Gra- 
natenhülle al; Hammer baucht er dann auf den Tisch 
stoend den Ring zweckentsprechend aus. Ist dieser 


soweit vorbereitet, daß er sich eintreiben läßt, so 


führt er mit einem Handhammer leichte Schläge- an 
mehreren Stellen des Ringes aus, so daß dieser über 
die Führungsbandnut gebracht werden kann. Da er 
jedoch beim Ueberstreifen über die Hülle aufgebaucht 
ist und in seiner Lage nicht bleiben würde, wird er 
an zwei ‘diametral gegenüberstehenden Stellen mit 
Hammerschlägen in die Nut eingetrieben. Dann steiit 
der Monteur die Hülle mit Führungsring in eine be- 
queme Lage auf die Presse vor den Pressearbeiter 
hin. Dieser nimmt die Hülle und zentriert sie miı 
dem Boden nach unten in den Preßgesenken. Dan: 
öffnet er das Bedienungsventil, wodurch die sech: 
Gesenke, die mit den sechs Zvlindern der Presse in 
Verbindung stehen, an den Führungsring herange- 
bracht werden und diesen in die Nut einpressen. Da: 
Ventil wird dann umgesteuert und die Gesenke öfi- 
nen sich. 

Sobald das Arbeitsstück von den Gesenken frei 
ist, dreht der Arbeiter die Hülle etwa um den zwöll- 
ten Teil des Umfanges, so daß sich die Ränder, di: 
bei der ersten Pressung im zusammengedrückte: 
Bande entstehen, ungefähr in der Mittellinie der ei- 
zelnen Gesenke befinden. Dann erfolgt eine neu: 
Pressung. Darauf werden die Stücke mit dem Hanı- 
mer geprüft und die einwandfreien nach der Dre- 
herei gekarrt, die neben der Presserei angeordnet ist. 

Die Gruppe stellt 3300 Hüllen in zehn Stunden 
zusammen und rıeßt die Kupferringe ein, eine Lei- 
stung, die viel hö- 
her ist, als man 
sonst in der Litera- 
tur angegeben fin- 
det, 

Der mittlere 
Teil einer der 
Drehbänke für die 
Führungsringe ist 
in Fig. 145 veran- 
schaulicht. Die 
Anordnung der 
Werkzeughalter 
an den Drehbän- 
ken weicht etwas Fig. 145. Support der Drehbank ein- 
von der in Fig. 148 gerückt zur Abnahme des Grates. 

veranschau- | 
lichten ab. Die Konizität der Futterbacken und d'e 
Gewindesteigung des Futters sind derart, daß des 
Futter selbsttätig schließt. Der Arbeiter legt de 
Böden der Hüllen in die Futterbacken und brinj! 
dann die hohle Reitstockspitze gegen den Granater'- 
kopf. Darnach werden die Bänke angelassen. Durch 
die Trägheit der Hüllen und die Reibung spannen sie” 
die Futterbacken selbsttätig gegen die Granatenbi- 
den. Der Arbeiter schiebt dann das Werkzeug b'‘ 
zum Anschlage vor; sobald dieser erreicht ist, WI" 
das Werkzeug zurückgezogen. 








Das Werkzeug läßt an der Kante des kupfer- 
nen Führungsbandes einen leichten Grat zurück; 
durch einen Schaber a, Fig. 145, wird dieser abgenom- 
men. Der Arbeiter 
brachte ihn über 
die obere Seite des 
Drehstahlsupportes, 
wie in Fig. 145 ver- 
anschaulicht, wor- 
auf er zum Abgra- 
ten der Kanten des 

Führungsbandes 
bereitstand. Der 
zurzeit eingeführte 
Schabersupport ist 


in Skz. 1, Fig. 148, veranschaulicht. N 
| 


Er ist zapfenförmig gelagert und bleibt : | 
am Y 





Fig. 146 Skizzen zur Operation 32* ı 





während des Abdrehens vom Bande! 
auf dem Werkzeugsupport, über dem | 
Drehstahl. | 

Der Grat fällt durch bloße Be- v 
rührung von den Kanten des Kupfer- 
bandes ab. 

Intolge der Tatsache, daß Kup- 
fer mit einer viel größeren Ge- 
schwindigkeit als Stahl abgedreht 
wird, wird der Formstahl etwas 
schmäler als das Kupferband ge- 
macht, so daß das Werkzeug auf 
keinen Fall mit dem Stahlkörper der 
Hülle in Berührung kommen kann 
und somit seine Kante zerstört. Das En 
Futter wird dann nach dem Schaben 
mit einem Sonder-Sliftenschlüssel 
geöffnet, die Hülle herausgenommen 
“und die Lehre vom Arbeiter zur al- 
leinigen und endgültigen Prüfung über den Füh- 
rungsring gebracht. | 

Die Geschwindigkeit, mit der das Führungsband 
. abgedreht wer- 
N den kann, hängt 
vonder Geschick- 
lichkeit des ein- 
zelnen Arbeiters 
ab, sie schwankt 
in weiten Gren- 
zen. An einem 
bestimmten Tage, 
an dem die 3300 
Hüllen mit Füh- 

rungsbändern 
versehen wurden, 
drehten drei Ar- 
beiter die Bänder 
der Hüllen mit 
einem Arbeits- 

tempo von 1100 
in zehn Stunden ab. Diese Leistung bedeutet, 


daß neben dem Abdrehen der Bänder jeder Mann 








(Skz. l.) 





Fig. 147. Skizzen zur Operation 33.” 


*) Einpressen des Führungsringes. Verwendete Maschi- 
nen: Dreizylindrige hydraulische Pumpen; Akkumulator, Ein- 
drückpresse a. Vorrichtungen und Werkzeuge: Werktisch b, 
Handhanımer c. An den Ringen wird die Hammerprobe vor- 
genommen. Erzeugung: Eine Presse und drei Mann 330 Stück 
stündlich. (Vgl. Fig. 143 und 144.) ; 

**) Abdrehen des Kupferbandes.. Verwendete Maschi- 
ren: Drehbänke. Werkzeuge und Vorrichtungen: Sonder- 
spannfutter; hohle Spitze für, den Reitstock; Formstahl a; 
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in zehn Stunden annähernd 7500 kg hob und 
senkte. 

Bei der Dominion Bridge Co. wird für die Form- 
stähle zum Abdrehen der kupfernen Führungsbän- 
der Schnellstahl verwendet. Die Umrisse des fasso- 
nierten Führungsbandes sind in Fig. 149 veranschau- 
licht. 

Die Lebensdauer der Drehstähle hängt von einer 
Reihe von Faktoren ab. Mit einem Drehwerkzeug 
wurden 100 bis 430 kupferne Führungsbänder bei 
einmaligem Schleifen abgedreht. Da die Schneide 
sehr scharf gehalten werden muß, zieht der Arbeiter 
nach je 30 Bändern die Schneide an einem Oelstein 
ab. Zur Schmierung wird eine Mischung von lös- 
lichem Oel und Wasser benutzt. 
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Fig 148. Einzelheiten der Zubehörteile für die Führungsbanddrehbank. 
Skz 2 Futterkörper, 3 Werkzeughalter, 4 Bodenstück, 5 Ein- 
legering, 6 Bund, 7 umlaufende Spitze, 8 Bund. 


Prüfen der gedrehten Hülle, 


Nach dem Drehen prüft man die Hüllen auf sehr 
genaue Weise mit neun Lehren. Diese sind auf dem 
Operationsplane 33 (Fig. 147) veranschaulicht. In 
Fig. 151 ist die neueste Skizze einer 18pfündigen 
Sprenggranate wiedergegeben, die die Marke II über- 
holt hat, sie wird als Marke III bezeichnet. 

Nach der Prüfung und nach dem Stempeln und 
Gutschrift für den Arbeiter werden die Granaten- 
hüllen in die Lackiererei geschafft. l 


Lackieren. 


Das Lackieren vollzieht sich auf verschiedene 
Weise; jede Werkstatt hat andere Verfahren. In der 
einen Werkstatt besteht die erste Operation in der 
Lackiererei im 


Einschrauben der Büchsen 


in das Zünderloch der Hüllen. Diese Büchsen beste- 
hen aus Messing und sind mit einem durchgehenden 
Loche versehen; sie sollen die Gewinde im Kopf vor 
dem Lack schützen. Einmal eingeschraubt, bleiben 
sie in den Hüllen bis nach dem Trocknen. 


Schabersupport b; Schaber c. Lehren: Lehre d von 
der Rippe bis zur Basis; e Form des Führungsbandes; 
f Außendurchmesser des Führungsbandes; Plus- und Minusleh- 
ren g und h für die Rippe; Ringlehre i für den Boden der 
Hülle; Minus-Rachenlehre j für das Führungsband. Erzeu- 
gung: Eine Maschine und ein Mann 110 Stück stündlich. Be- 
merkung: Als Schmiermittel lösliches Oel und Wasser. (V3l. 
Fig. 145, 148, 149 bezüglich der Lage der Revisormarke.) 
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Fig 149 Skizze für das 





Sprenggranate Marke IlI. 


Die Einschrauboperation der Büchsen ist sehr 
einfach. Die Arbeiter fügen die Büchsen in die Hüllen 
ein und schrauben sie soweit -es geht mit der Hand 
nieder. Dann benutzen sie einen gekröpften Schlüs- 
sel, der in Warzen eingreift, die in das Innere der 


< ee 1 
983 0.915" 


Fig. 150. 


Anordnung einer Lackiereinrichiung. 


Führungsband. 


oberen Büchse hineinragen, um die Büchsen voll- 
kommen niederzuschrauben. 


Erstes Verfahren. 


Das Lackieren vollzieht. sich mit Hilfe eines Oel- 
behälters, wie er in Fig. 152 veranschaulicht ist. Der 
Behälter wird mit Lack gefüllt. Die Granatenhüllen 
mit eingeschraubten Büchsen werden für den Arbei- 
ter, der den Oelbehälter bedient, bequem zurecht- 
gestellt. Sie werden vom Arbeiter einzeln gefaßt und 
wie bei a in Fig. 152 (vgl. Operation 34, Fig. 153, 
Skz. 1) veranschaulicht hingestellt. Der Arbeiter dreht 
dann die Kurbel b und füllt die Hülle mit Lack, Sodann 
wird die Hülle umgekehrt über das Sieb c gestellt, 
um (wie bei d) zehn Minuten abzutropfen. 

Die Leistung der Pumpe ist eine derartige, daß 
mit einem einfachen Hube des Handgriffes b die Hülle 
gefüllt ist. 

Der zeitraubendste Teil des Verfahrens besteht 
im Warten auf das gute Abtropfen, damit die Lack- 
schicht auf dem Hüllenboden nicht zu schwer wird. 

Man könnte dem Verfahren gegenüber den Ein- 
wand erheben, daß nach dem Trocknen ein über- 
mäßiges Reinigen erforderlich wird; das ist aber un- 
wesentlich. 
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Fig. 151. 18 pfündige Fig. 152. Oelbehälter zum Fir- 


nissen mit Abtropfsiebeinrichtung. 


Fünf Arbeiter können in zehn Stunden 3000 
Büchsen in die Hüllen einschrauben und die Hüllen 
iackieren. Diese bleiben übrigens auf der Außenseite 
noch sehr unsauber, so daß 12 Mann 10 Stunden lang 
zu tun haben, um den überschüssigen Lack von den 
Außenseiten der 3000 Hüllen zu entfernen. 


Zweites Verfahren. 


Bei anderen Werken wird auf folgende Weise 
gearbeitet: Jeder Lackierer besitzt einen gewöhn- 
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lichen runden Lackpinsel (vgl. Operation 34, 
Fig. 153, Skz. 2) Am Ende des Pinsels be- 
findet sich ein Pulverrohr aus Messing von einer 
Granatenhülle.. Das Gewinde der zu lackierenden 
Hülle ist durch eine Gleitbüchse geschützt. Der 
Lackierer taucht den Pinsel in den Lack, wobei die 
Hülle mit ihrem Boden auf der Werkbank steht, und 
führt ihn in das Zünderloch der Hülle ein. Dann 
nimmt er das Pulverrohr zwischen die Handflächen 
und reibt es vorwärts und zurück, wodurch es mit 
großer Geschwindigkeit in Umdrehung versetzt 
wird, Unter dem Einfluß der Zentrifugalkraft fliegen 
die Pinselhaare nach außen und schlagen den Lack 
auf die Seitenwandungen der Hüllenbohrung nieder. 
Zur gleichen Zeit, wo der Pinsel in der beschriebenen 
Weise in Umlauf versetzt wird, gehen die Hände 
mit dem Pinsel auf und ab, so daß der Lack über 
die Innenfläche gleichmäßig sich verteilt. Geschieht 
dies mit einiger Sorgfalt, so wird die Außenwan- 
dung der Hülle in keiner Weise mit Lack verun- 





Fig. 153. 


Skizzen zur Operation 34.) 


reinigt, und dadurch eine Reinigung nach dem 
Trocknen vermieden. 

Nach diesem Verfahren können drei Mann in 
zehn Stunden 3000 Hüllen lackieren, 


Drittes Verfahren. 


In einer großen Fabrik der Vereinigten Staaten 
ist die Lackiererei wie in Fig. 150 (vgl. auch Opera- 
tion 34, Fig. 153, Skz. 3) gezeigt angeordnet. 
Es wird hier wie folgt gearbeitet: Vor dem 
Lackieren werden die Hüllen in dem mit Gasolin 
gefüllten Behälter a gründlich gewaschen. Nach- 


* 1. (Lackieren I.) Firnissen. Verwendete Maschinen: 
keine, nur Behälter a. Sondervorrichtungen: Abtropfsieb b; 
Gewindeschutzbüchse c; Büchsenschlüssel d. Erzeugung: 
Fünf Mann können an 3000 Hüllen in zehn Stunden die Büch- 
sen einschrauben und lackieren. Bemerkung: Die Hüllen 
tropfen auf dem Sieb b 10 Minuten lang ab. (Vgl. Fig. 152.! 

Z. (Lackieren II.) Vorrichtungen: Firnistopf a; Sonder- 
pinsel b mit langem Griff, Gleitbüchse c aus Stahlblech, zum 
Schutze des ‚Zünderlochgewindes. Erzeugung: Ein Mann 100 
Stück stündlich. 

3. (Lackieren III.) Verwendete Maschinen: Firnisspritz- 
maschine. Erzeugung: Ein Mann, eine Maschine und zwei 
Gehilfen 250 Stück in der Stunde. (Vgl. Fig. 150.) 

4. (Lackieren IV.) Verwendete Maschinen: Handbetä- 
tigter Zerstäuber a, angeschlossen an die Druckluftleitung des 
Werkes. Sondervorrichtungen: Walzensupport b, Hand- 
schuhe zum Anfassen der warmen Hüllen. Erzeugung: Ein 
Mann und ein Zerstäuber 100 Stück stündlich. (Vgl. Fig. 154.) 


dem sie den Behälter verlassen haben, werden sie 
auf senkrechte Rohre gestellt (d), die aus der Ober- 
fläche des Blech- 
kastens b heraus- 
ragen, und auf 
diesen getrock- 
net. Der Kasten 
besteht aus Blech 
auf einem Win- 

keleisengestell 
und ist auf allen 
Seiten geschlos- 





ne 
Fig. 154. Lackzerstäuber für die 
Innenfläche der Hülle. 


sen. Im Innern befinden sich Dampfheizschlangen; 
außen steht neben dem Kasten ein Gebläse, 
durch das Luft über die Schlangen geblasen 


wird. Die obere Seite des Kastens ist zur Aufnahme 
der kurzen Rohre d gelocht. Die unteren En- 
den der Rohre öffnen sich nach dem Warmluft- 
raume im Kasten, die oberen in die Atmosphäre, Die 
ganze aus dem Gebläse in den Kasten streichende 
Luft muß durch diese Rohre hindurchgehen. 

Bei e ist die Lackiermaschine aufgestellt. 

Das Lackieren vollzieht sich mit dieser Ein- 
richtung wie folgt: Wenn die Rohre d alle mit Hül- 
len besteckt worden sind, ist die zuerst aufge- 
steckte nicht nur trocken, sondern hat auch eine 
Temperatur von annähernd 65 Grad C. erreicht 
und ist fertig zum Lackieren. Der Arbeiter an der 
Spritzmaschine hat zwei Gehilfen zu seiner Unter- 
stützung. Der erste Gehilfe nimmt eine warme 
Hülle vom Rohr d ab und stellt sie, mit dem Kopfe 
nach unten, auf den Tisch der Lackiermaschine. 
Der Lackierer hebt sie über die Spritzdüse. Der 
das Lackieren vollziehende Mechanismus besteht in 
einem Zerstäuber, dessen Düse senkrecht gestellt 
ist. Die Düse wird von einer Blechbüchse umge- 
ben, die klein genug ist, um in das Zünderloch der 





Fig 155. 
Hülle hineinzugehen. Sie ist gleichzeitig lang ge- 
nug, um das Gewinde im Zünderloch gegen den 
zerstäubten Firnis zu schützen. 

Bei einigen Maschinen wird das Luftventil des 
Zerstäubers durch das Gewicht der Hülle geöffnet, 
bei anderen durch einen Fußhebel. In jedem Falle 
aber ist die benötigte Zeit nur kurz. Die Zerstäu- 
berdüse sprüht den Firnis über die Innenfläche der 
Hülle so gleichförmig und in so genau abgemesse- 
ner Menge aus, wobei sich gleichzeitig die Oberfläche 
gänzlich überzieht, daß der Firnis nicht herabtrop- 
fen kann. Die Hülle wird abgenommen, und der 
zweite Gehilfe stellt sie in den Behälter f, in dem 


Karren und Stahlgestelle. 


Fig. 156. Trockenöfen für Granatenhüllen 
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die Hüllen dann in die Trockenkammern geschafft 
werden. In der Zwischenzeit hat der andere Gehilfe 
eine weitere fertiggestellt. 


Mit der beschriebenen Einrichtung kann ein 
Lackierer in zehn Stunden 2500 Hüllen lackieren. 


Viertes Verfahren. 


Bei einem vierten Lackierverfahren wird eben- 
falls ein Zerstäuber verwendet. Die Hüllen werden 
hier vor dem Lackieren in ÄAetznatron gereinigt und 
dann zweimal in kochendem Wasser gewaschen, 
um alle Spuren des Aetznatrons zu beseitigen. Aus 
dem letzten Wasserbade gehen sie zum Firnissen, sind 
dabei aber noch so warm (ungefähr 65 Grad C.), daß 
der Arbeiter 
seine Hände 

mit Hand- 
schuhen 
schützen:nuß. 

Auf dem 

Tisch g, 
Fig. 154 (vgl. 
hierzu Opera- 
tion 34, Fig. 
153, Skz. 4) „ms 
befindet sich NYTH 
die Vorrich- ` 
tung h, die 
zwei Walzeni 
von 75 mm 
Durchmesser 
und 150 mm Länge aufweist. Der Arbeiter hält 
in seiner Rechten den Zerstäuber j und legt 
mit der Linken eine Hülle auf die Walzen i. 
Der Zerstäuber ist mit einer langen Düse versehen, 
die der Arbeiter in den Hüllenkopf einführt. Das 
Zerstäuberventil wird vom Daumen der rechten 
Hand gesteuert. Zur Betätigung 
des Zerstäubers dient Druckluft 
von 6,3 kg aus der Druckluftlei- 
tung des Werkes. Während der 
Lack mit dem Zerstäuber in der 
einen Hand in die Hülle gesprüht 
wird, hält die andere die Hülle so 
fest, daß sie sich auf den Walzen 
nicht drehen kann. — Da die Ar- 
beitsstüicke dem Arbeiter voll- 
kommen sichtbar liegen, wird 
keine Büchse zum Schutze der 
Gewinde erforderlich. Nach die- 
sem Verfahren kann ein Mann 
1000 Hüllen in zehn Stunden be- 
wältigen. Die Beanstandungen 
| wegen ee Lackierens 
betragen nach „American Machinist” nur 1 v. H. 


Die Gestelle, 


Nach dem Lackieren werden die Hüllen auf 
Stahlgestelle gebracht, von denen zwei auf dem 
Transportkarren Fig. 155 bzw. 157 sichtbar sind. Der 
Hauptrahmen jedes Gestells besteht aus Winkeleisen. 
Der Boden ist aus flachen Stahlstreifen und die 
Unterteilung aus 9,5 mm-Rundstahl hergestellt. Die 
Gestelle sind in ihren Abmessungen = 7 Hüllenbrei- 

*) Künstliches Trocknen des Firnisses. Sondervorrich- 
tungen: Zwei Oefen a, die je zwei und vier Behälter b fas- 
sen, Thermometer, Uhr, Karren c. Erzeugung: Mit beiden 


Oefen 200 Stück stündlich. (Vgl. Fig. 155 und 156.) 





Fig 157. 


Skizzen zur Operation 35.*) 


ten und 11 Hüllenlängen. Sie stehen eines über 
dem anderen. 


Die Oefen. 


Die Zahl der verwendeten Oefen beträgt zwei, 
wie in Fig. 156 gezeigt. Der kleine Ofen a (vgl. Fig. 
157, Operation 35) ist breit genug, 
um einen Karren mit zwei überein- 
andergestellten Rahmen aufzunelı- 
men, und entsprechend hoch, der 
große Ofen b hat zwei Kar- 
renbreiten und faßt gerade die 
doppelte Anzahl Hüllen. Beide 
Oefen werden mit Bunsenbrennern 
geheizt, die sich am Boden befin- 
den; die heißen Gase werden dann 
durch dünne Blechrohre, die den 
ganzen Fußboden, sowie die Seiten 
Kr [IŽ und Decke des Öfeninnern be- 
Sie 823 decken, nach oben geführt. In den 
Fig. 158. Skizzen Oefen sind die Hüllen sechs Stun- 
zurOperation36.‘) den lang einer Temperatur von 149 

Grad C. ausgesetzt. 

In manchen Werkstätten hat man überhitzten 
Dampf versucht, das Urteil lautet jedoch: „Um gün- 
stige Ergebnisse zu haben, müßte man schon den 
Ueberhitzer in den Ofen hineinlegen.” 

In einer anderen Werkstatt werden die Hüllen 
vor dem Aufbringen des Lackes auf 177 Grad C. er- 
wärmt. Das Ergebnis soll günstig sein. 

Nacharbeiten. 


Bei etwa 20 v. H. der Hüllen sind die Zünderloch- 
gewinde mit Firnis vollgesetzt, er muß durch Neu- 
schneiden des Zünderlochgewindes herausgeschafft 
werden. Aus diesem Grunde hat man kürzlich das 
Behandlungsverfahren der Hüllen abgeändert. An- 
fangs nämlich wurden die Hüllen von Hand mit Gc- 
winde versehen, das hat man aber jetzt gänzlich 
fallen lassen, und bei der Prüfung des Gewindes auf 
dieser Stufe der Herstellung wird kein Gewinde- 
dorn mehr zu Hilfe genommen. Jetzt wird das Ge- 
winde von Hand nach dem Lackieren geschnitten (vgl. 
Operation 36, Fig. 158). Man erhält so saubere Hül- 
lengewinde von genauer Größe, 

Beim Abschaben des Firnisses von den Hül- 
len sind die folgenden Punkte genau zu beachten: 

1. Der Hüllenkopf — bis auf 50 mm abwärts vom Zün- 
derloch auf der Außenseite — sowie die Gewinde müssen 
mit einem reinen Lappen abgewischt werden. 

2. Der Schaber muß zu diesem Zwecke poliert sein. 

3. Der Prüfer muß reine Hände haben. 

4, Das Papier, auf dem die Schabsel gesammelt wer- 





den, muß rein sein und darf vorher keine Verwendung ge- . 


funden haben. 

5. In den abgeschabten Proben darf kein Stahl ent- 
halten sein.**) 

*) Gewindeschneiden des Zünderloches auf fertige 
Größe von Hand. Sonderwerkzeuge und -vorrichtungen: 
Mit Scharnier versehener Schraubstock a, nachstellbarer Ge- 
windebohrer b, Gewindebohrerschlüssel c. Lehre: Plus- und 
Minuslehrdorn mit Winkelsitz an dem einen Ende. Erzeu- 
gung: Ein Mann 30 Stück in der Stunde. 

**) Da es fast unmöglich ist, den Firnis abzuschaben, 
ohne gleichzeitig etwas Stahl mit abzunehmen, so hat die 
fünfte Bestimmung den Revisoren vielfach Ungelegenheiten 
bereitet. Man kann die Stahlteilchen aber ohne weiteres 
ınit einem Magnet aus dem Schabsel entfernen, ehe es zur 
Analyse versandt wird. Ein kleiner Elektromagnet würde, 
wenn Gleichstrom vorhanden ist, die Arbeit noch erleichtern. 
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Revision der fertigen Hüllen. 


Nach dem Gewindeschneiden werden die Hül- 
len von dem Revisor der betreffenden Regierung 
geprüft. Die fertigen Hüllen sollen 6,668 kg wiegen, 
mit einer Toleranz von plus 33 g oder minus 64 g. 
Die Arbeiten der endgültigen Revision sind in der 
nachstehenden Instruktion aufgezählt. 


Operations-Reihenfolge: 
Es ist zu prüfen: 
die Bodenplatte auf festen Sitz; 
das Zünderloch mit der Gewindelehre, plus/minus; 
das Schraubengewinde im Zünderloch; 
die Tiefe der Aussparung im Zünderloch; 
Durchmesser und Winkel der Aussparung: 
das Innere auf Risse und Firnis; 
das Gewicht: 
die Breite des Führungsbandes und der Abstand vom Boden; 
die Form des Führungsbandes; 
der Abstand des Klemmschraubenloches; 
das Führungsband mittels Hammerprobe: 
Form und Radius des Kopfes; - 
die zylindrische Form (durch Messen); 
die Länge über alles; 
die Bezeichnungen am Körper und Boden; 
die Hitzeziffer; 
der Durchmesser des rückwärtigen Teils des Führungsbandes: 
der Durchmesser des Führungsbandes, plus/minus; 
die Schmierung und Befestigung der Stopfen und Stellschrauope:; 
der Durchmesser über dem Farbanstrich (mittels Ringlehre). 


Diese Prüfung wird vom Revisor in der Werk- 
statt vorgenommen, sobald die Bodenplatte einge- 
setzt und bearbeitet ist. 

Alle Hüllen,. die 3,286" und darüber haben, 
werden mit einem Kreuz in grüner Farbe unter dem 
Führungsbande versehen. 

Die einwandfrei befundenen Hüllen werden mit 
dem Stempel des Revisors versehen, d. h. unmittel- 
bar unter das Zünderloch wird eine Arbeitsmarke 
eingestempelt, die die Genauigkeit bei der Prüfung 
des Zünderloches, sowie der äußeren Prüfung ver- 
bürgt. Darüber wird ein Zeichen angebracht, das 
die Genauigkeit bei der endgültigen Abnahmeprü- 
fung und des „äußeren Lehrens" bestätigt. Dieses Zei- 
chen, der englische Pfeil mit einem C, wird nicht 
eher aufgestempelt, als bis die Ergebnisse aller Prü- 
fungen vorliegen. Inzwischen können die Hüllen 
gestrichen werden. 

Von jeder Menge Firnis und Farbe, die der 
Unternehmer zu verwenden beabsichtigt, wird von 
dem Revisor ein Viertel Liter in Flaschen getan und 
zur Analyse weitergegeben. Ebenso wird von den 
lackierten Hüllen Firnis abgekratzt und von fünl 
Hüllenlosen wenigstens 7 g abgenommen. j 

Alle Proben flüssigen Firnisses und Schabsels 
sind deutlich zu bezeichnen. Auf dem Etikett der 
flüssigen Probe ist die Firma anzugeben, die den 
Firnis geliefert hat, die Empfängerin, die Menge 
der Lieferung und der Empfangstag. Die Flaschen 
werden in gleicher Weise etikettiert, mit Firma so- 
wie den Losnummern versehen, von denen sie ge- 
wonnen sind. 

Die Analysenergebnisse werden an die Inspek- 
tionsbüros eingesandt, und diese benachrichtigen die 
Fabrikanten, sobald die Lose die Abnahmeprüfung be- 
standen haben. 
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& Berechnung einer Laufkatze von 6000 kg max. Tragkraft.‘) 


Von Oberingenieur Paul Haupt. 


Zusammenfassung: Es wird die Berechnung einer Lauf- 
katze für 6000 kg für einen Gießerei-Kran zum Abheben 
komplizierter Formen durchgeführt. Gallsche Last-Gelenk- 
kette, staubdicht gekapselte Kugellager, abgedeckte Getriebe 
sind konstruktive Kennzeichen der Katze. 


Es sei die durch Fig. 159 gekennzeichnete Lauf- 
katze zu berechnen. Die maximale Belastung 
ist = 6000 kg. Das Fahren bzw. Heben der Lasten soll 
durch einen Arbeiter erfolgen. 


Anwendung findet 
die vorliegendeLauf- 
katze für Gieße- 
reizwecke, we- 
niger zum Transport 
der Formkästen und f- 
des flüssigen Eisens, f; 
als zum Abheben "4, 
komplizierter For- 
men, um die Nach- 
teile des elektri- 
schen Hubwerkes zu 
vermeiden. 

Sämtliche Lager 
sind als staubdichte 
Kugellager ausge- 
führt. Ferner ist 
durch eine geeignete 
Abdeckung Rück- 
sicht genommen auf 

minimale Ver- 
schmutzung. 


TF. 


Fig. 159. 


1. Allgemeine Konstruktions- 
angaben. 


Die Zugkraft am Kettenrad 5 (Fig. 160) liege zwi- 
schen 15 und 20 kg. Die Materialbeanspruchungen 
seien wie folgt angenommen: 


— —- I 2 


Fluß- 
| eisen Pa | nn | Abkürzung 
k 


Biegungsbeanspruchung . | 
Zugbeanspruchung . . . . .| 600 
Zug- u. Biegungsbeanspruchung | 500 600 






Scherbeanspruchung . .|| 600 | 800 k, » „ 
Torsionsbeansprucking . . .ı 250 | 3850| jk » » 
Torsions- u Biegungsbeanspru- | _ | | 

chung . . . . . . .1875 | 525 | 110 ik „ 


*) Durch Veröffentlichung dieser Berechnung kommen 
wir einem aus Leserkreisen mehrfach geäußerten Wunsche 
nach; gleichzeitig füllt diese aber auch eine in der Literatur 
über „Hebezeuge vorhandene Lücke aus, Die Schriftltg. 





Skizzen einer Laufkatze für 6000 kg Tragkraft. 


Mit Abbildungen, Fig. 159 bis 162. 
2.Berechnungder 
Hubwerkvorgelegeverhältnisse. 
Mit den Bezeichnungen der Fig. 160 findet sich, 
wenn P, im Mittel = 17,5 kg, rg = 50 cm, rọ =7,3 cm, 
n = 0,8 als Wirkungsgrad 


Q = 6000 kg als max. Last l des Windewerkes 


‘ angenommen wird, das Gesamt-Uebersetzungsver- 


hältnis: U P, - r5 
Qro ' 
17,5 : 50 
D ei et ae . a 1 
5000.73 08 63° 


Da aber die Last 
Q (Fig. 160) unter 
|  Zwischenschaltung 

‚einer losen Rolle A 
'gehoben wird, ver- 
mindert sich U auf 
~ 1/3» Durch Zer- 
legung des Gesamt- 
Uebersetzungsver- 
hältnisses U =", in 
U, =1:6 und U, =1:5 
erhält man 


was genügt, zumal 
die max. Belastung 


seltener auftritt und 
P,imMittelzul7,5kg 


angenommen wurde. 


3, Festlegung der Räderverhältnisse 


des Hubwerkes, 


Mit dem gefundenen Werte U, = '/s erhält man 
an Hand der Fig. 160: 


U= eeh | Velden: 
iu u un ru u un 
Rad2 Rad! | Rad4 Rad3 

Wählt man zunächst Setzt man vorläufig 

r, = 6,5cm, so ergibt sich | r, =5 cm, so erhält man für 


r, = 6,5 : 6 = 39 cm; r, = 5 5 = 25cm. 


Mit den gefundenen Wertenr,, ra, r3, r, bestimmt man 


die Größen P, und P,, um Schlüsse auf die Zahn- 











teilungen ziehen zu können. Mithin 
Q ro _6000:73_ s 
P,=3 a am ~ ~ 000kg; 
E o Uo DE N 
P, = S 133 kg. 


Als Zahnteilung findet sich, wenn: b = Zahnbreite, 
t = Teilung, 72, k, = 250 kg/cm? und M = Modul: 


t= 8,75 | E26 = 8,76 V S 20 25 

= ~ 10 x oder Modul = 10. a) Es sind 
demnach Rad 1 
und2mitt=10x 


in Rechnung zu 
setzen, womit 
sich ergibt: 
z, für Rad | 

2 rı 780 —78; 


=M 10 
z, für Rad 2 


Die Kontroll- 
rechnung zeigt: 
2r, angesetzt 

mit 780 mm, 
gefunden zu 
780 mm 

bei z, = 78. 

2r, angesetzt 

mit 130 mm, 

gefunden zu 
130 mm 

bei z = 18. 
Die Zahnbreite ist nach Voraussetzung = 2,5 t, 

= 2,5: 31,4 = ~ 80 mm. 


b) Rad 3 und 4 rüstet man vorteilhaft mit einer 
kleineren Teilung aus, um die Herstellungskosten 
möglichst niedrig zu halten und die Krafteinleitung 
sanfter zu gestalten. Angenommen wird t = .ı 
somit 





Fig. 160. Schema der Getriebe- und 
Lastzuganordnung. 


also 


= 55,5; q= e. 


Da die Zähneżahlen Brüche ergeben, sind sie 
abzurunden und r, bezw. r, umzurechnen. Also 
Z= 55; z, = 11, folglich 

2 r, = z4 : M = 55 9 = 495mm; 
. 2, =z: M= 11.9 = 99mm. 


Nehmen wir das Verhältnis = 2,5, so ergibt sich eine 
Zahnbreite b = 2,5 . t = 2,5 . 28,26 = 75 mm. 


A) Bisherige Ausführungsergebnisse von Absatz 1—3: 
r, =89 cmlz, = 78lt, =: 10 ajb, = 80 mmir;= 509 mm 
r= 65 „lz = 13l, = 10 „lb,=80 „In=73 „ 
r; = 24,76 T Z3 = 5ölt, = 9 p = 75 „ 
r= 4,95 siz = 11t, = 9,b,=75 .. 
4. Berechnung 
des Fahrwiderstandes W. 

Unter Berücksichtigung der Fig, 161 findet sich 
der Fahrwiderstand wie folgt. Es bezeichne: 

G = Eigengewicht der Laufkatze in kg, 

n = Anzahl der Laufrollen, 

P, = Belastung einer der vorderen Laufrollen in kg, 

P, = Belastung einer der hinteren Laufrollen in kg, 


122 — 


P = Durchschnittsbelastung einer Laufrolle in kg, 
R, = 15 cm als Rollenlaufradius, 


so ist . 
P = ItO L MAER 1650 kg, 
P 
W. IR (n - es +9), 
mit J = 0,1, g=3cm, u = 0,1 


für den Anlauf erhält man | 
W. = =. (0,1 : 3 +0,1) = 44 kg 


für Rolle und ne Rechnet man hierzu 
100 v. H. für Flanschenreibung, so ergibt sich der Ge- 
samtwiderstand zu 

W=4:(44kg-+ 100 v. H.) = 352 kg. 
Da Kugellager zur Anwendung kommen, reduziert 
sich der Widerstand um etwa 50 v. H., also 


W = 176 kg fürn = 4. 


5. Uebersetzungsverhältnisse 
desFahrwerkes. 


Mit W = 176 kg erhält man das Uebersetzungs- 


verhältnis (Fig. 161) U, = u hii; 
setzt man hierin 
P; = 10 kg, r =26 cm, R, =15cm =Laufrollenradius, 


so folgt bei n, = 0,8 


10. = 
U; = 176- . 0,8 = 4,4. 


Woraus ersichtlich ist, da8 man mit einem Vorgelege 
bequem auskommt. 
6. Räderverhältnisse 
desFahrwerkes. 
Wählt man zunächst r; = 5 cm, so ist vorläufig 
r, = 4,4 - 5 = 22 cm. 


Beide Werte sind an A 
y $ 


Hand der fraglichen 
Modulteilung zu kon- 





trollieren. 
— Ps're 

P= = 
= 10 . 26 $ ) A l L 
= 50kg Par 





. q Aider 8, MH 
Mit einem A S 
Modul von > /| 7 
8und © |” IA |E 
T 2,5, was u N 
ei einer 270 
Kraft von 4 BE = 
P, = 50 kg G % ur l 
reichlich 9 
ist, ergibt Fig. 161. Schema des Fahrwerkes. 
sich 
2 100 
z=y=7 m~l; b=25- t= 60mm, 
n= = nl; bs = 2,5 - t = 60 mm. 


= 4123: = 


Hieraus folgert sich 

2 ra =: M = L6 - 8 = 440 mm, 
angesetzt war 2r, = 440 mm, 

2 r, = z © M = 13 . 8 = 104mm, 
angesetzt war 2r; = 100 mm. 


5 7. Die Fahrbahn. 
Nach Fig. 161 ist mit »=6cm, ka= 10 kg/cm? 


P 1650 
RR: 0%, 56.100 


Angenommen war R,=Laufrollenradius =15 cm. 


= 15,0 cm. 


8. Berechnungder 


Hubwerk-Vorgelege-Wellen. 


a) Welle I (Fig. 162 bzw. 160), welche hauptsäch- 
lich auf Drehung und Biegung beansprucht wird, er- 
hält folgende Abmessungen: 


Mi, = Ê - ro = 3000 : 7,3 = 21900 cmkg. 
n © = Nimmt man 
C ei ma = AÀ j Wellen aus 








G Flußstahl mit 
E=850000cm?, 
so findet sich 


29, = 0,70.YMı 
& 
-0,70.Y21 900 


l, = ~ 85 mm 
# auf Torsion. 


Das Bie- 
gungsmo- 
ment wird mit 
a = 12,5; 
f —= 15 cm; 
g = 32,5; 
c = 60 cm 
Q-(a+9 
B = 2.c 
= __.6000 : 27,5 
Fig. 162. Schemata zur preening der — 9.60 
verschiedenen Wellen der Laufkatze Fig. 159. __ 1375 kg. 


Die Reaktion A = Ñ — B = 3000 — 1375 = 1625 kg, 


das Widerstandsmoment W = 0,1 - d’ = Le 
bieraus 
_ Q GED _ 1/0000 .275: 395 _ 
20 = Eee 2.60.600.01 
auf Biegung. 
Gewählt werden die Lagerstellen = 85 mm, die 
Rädersitze = 90 mm. 
' Der Wirkungsgrad der Welle I ist, 
J =2,2 cm Kettenbolzenstärke, 
1 


3 





9cm 


wenn 


b) Welle II (Fig. 162), welche nur auf Drehung 

zu berechnen ist, hat ein Drehmoment von 
M =P: 13, = 133 - 25 = 2995 cmkg, 
entspricht ~ 50mm Durchmesser auf Drehung. 

Da die Welle II das Sperrad trägt und so mehr 
oder weniger großen Stößen ausgesetzt wird, erhält 
die erstere einen um 25 v. H. größeren Durchmesser, 
also 2, = 50 + 12,5 = ~ 65 mm. 

Der Wirkungsgrad der Welle II hat eine Größe 


von 


r3 
rg — — H'O 
T r5 
e en a n 
i Hapa (+2) (rat #0) 
Z? 2 
6,5 


6,5 — 5075 018,25 


1 +02. 814 (ig tag) 68H o . 8,25) 
bei Gleitlagerung. 
c) Welle III (Fig. 162), ebenfalls auf Drehung 


mit geringerer Biegung, hervorgerufen durch die 
pendelnde Lagerung der Differentialbremse, hat ein 
Drehmoment von 


M u = P2 < r, = 133 - 5 = 665 cmkg, . 
entspricht ~35 mm Durchmesser auf Drehung. 
Mit 25 v. H. Zuschlag findet sich 
20, = 85 + 9 = ~ 45 mm. 
Die Welle III hat dagegen einen Wirkungsgrad 


von 


— 





= 0,81 


14 
ne e 
de Arsen N S un 
Item (+) tn 


4,95 — 2 - 0,1 - 2,25 
50 
= r = 0,80. 
hı +0,2- x. M+5) . (4,95 + 0,1 - 2,26) 
Für Kugellagerung erhöhen sich r,. "3, m um 


etwa 75, v. H.; folglich wird der Gesamtwirkungs- 
grad des Hubwerkes no | | 
Na = M, ` 12 - 1 = 0,91 - 0,81 - 0,60—=0,44-4.0,388=0,77 
(auf Gleitlagerung berechnet); angesetzt war ņ = 0,80 
(was bei Kugellagerung erreichbar wäre); 
u = Zapfenreibungskoeffizient 0,1; 
u, = Zahnreibungskoeffizient 0,2. 
Die Kraft P, erzeugt mit dem Hebelarm k (Fig. 
162, Skz.1) ein Biegungsmoment 
Ms = P, - k = 17,5 15 = 262 cmkg, 
folglich 





Poc 
/ M 1/262 
== b = | ——_ = 
20 | O,1-k, V 0,1-700 ~ 3,3cm 


auf Biegung. 
Vorhanden ist 20; = 45 mm auf Drehung. 


B) Bisherige Ausführungsergebnisse von Absatz.4 bis 8: 











= — GIS 0:9 | | = u 
1 + — + —- Ze = 55 te = 8 x |bẹ= 60 mm|R,;= 150 mm |2 09 = 90 mm | deg= 65mm 
ii z=B |t = 8 ,|b= 60 „n=230 „ Ra= 8, 2-4, 
=— pr. zaa 01. 7 ~O ap = 60mm|rs =220mmir: = 50 „|c =600 „ a =1235 „, |f =150, 
1473 T 7,8 g =325 „Ih =275 „| =200 „|h =400 „ |i =200 , |k =150, 


bei Gleitlagern. 











Diese letzten Werte ergibt die Aufzeichnung. 


9. Die Fahrwerk-Vorgelege-Wellen. 


a) Welle IV nach Fig. 162 bzw. 161 wird auf 
Drehung beansprucht. 


Miw == P, . r; = 50 ° 5 = 250 cmkg 
entsprechend 30 mm Durchmesser = 2g,. 
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10. Die Lagerungen. 


Wie bereits erwähnt, erhalten die Lager Kugel- 
lager, zu welchem Zwecke die einzelnen Lagerdrücke 


festzulegen sind. 


P, erzeugt ein Biegungsmoment A= ® - g = m. =1625kg+ 5 v.H. = ~ 1700 kg 
M» =P,  k, = 10: 15 = 150 cmkg, | l 
somit B= 2 — A = 3000 — 1626 = 1875 „+5 „ = ~ 1440 ,, 

2 =V =) Œ is P, g 183 . 2 
0% 0,1 k, =| 0.1 . 700 ” cm Can > =o =~ 90 s + 100 j amn 180 ss 
f Biegung i aiin ai 5 
au » 7 D =~ BR —C = 188 — 90 =^ 48 n 100 =N 8 .. 
Die Drehung verlangt dagegen x er 188 . 20 = ” Well and 
20, =80 mm. Ferner beträgt Eca ar. =n RM 4 75 „ | Rīderuss. | =~ 160. 
i = 300 mm, h, = 300 mm. . 76 
b) Welle V nach Fig. 162 hat "F~ en zZ = = ru +7 „ =~ 16, 
ein Drehmoment Ges Mr u. ine 100 ea 350 
M = P, - re = 50: 22 = 1100 cmkg, c 50 2; j ý 
entsprechend 45 mm Durchmesser =2 ọ, N=P-G = 50—25 =~25 „ +100 „ =~ 50, 
Die Lagerstellen werden weiter auf Bie- | =~ Pa + P = 25 + 1650 kg +5 — a 1760 
9 ls ps 9 
gung durch das Moment K =~ Puha + P= 25 + 1680 ,, + 6. ba ce = e~ 1760 „ 
Mi =P - k, = 1650 - 10 = 16500 cmkg | ~p M 1650 + teilung der | _ 1785 
beansprucht. Folglich M= P g 1650 ' "| Räder usw. ” 
3 3 zur = `u + 5 p == A~ 1785 e 
9 — M, __1/16500 _ , 
0 =} 0;1-k, E | "mm R 6,2 i »60mm; Dem L . 
; agerdrucke entsprechend, erhalten die 


somit ist die Welle aus praktischen Gründen durch- 
gängig 60 mm stark zu bemessen. 

c) Welle VI nach Fig. 162 erhält gleich der 
Welle V mit gleichem Biegungsmoment M, einen 
Durchmesser von 20, = 60 mm. 

Den Wirkungsgrad der Welle IV kann man mit 


0,80 annehmen; er setzt sich zusammen aus 


i l 
y m e gen 
Item (+) 
Ze 2 
(herrührend von der Zahnreibung) 
N r — z "RO 


AN r; F u. os 


(herrührend von der Zapfenreibung). 
Welle VI erhält einen Wirkungsgrad von 
OON N 1650 ER 
NI — PEP.u 166041650. 01 ~> 





Lager folgende Abmessungen: 















Bohrung | Kugel- „| Außerer max. 
Lager | Durchm. an an 






Kugelkreis- 
Durchm. ng) Durch 
mm 








A 

B} 85 "4 |12] 180 | 40 | 1700 | 131 
| i 

x 65 910 |12 140 | 35 970 | 1 

5 5: Ma |13| 100 | 2 460 | 170 

F 0° dhe | 1 735 | 20 275 | 58 

A | | | 

4 60 Í Ihe |12| 150 35 1800 108 

M' | | | 


| i N 


Aus dieser Aufstellung ist ersichtlich, daß die Kugel- 


- lager vollauf genügend groß gewählt sind, zumal die maximale 


Belastung seltener eintritt und eine geringe Bewegungsge- 
schwindigkeit der Kugeln vorliegt. (Schluß folgt.j 


« Bearbeitung und Zusammenbau der einzelnen Teile eiserner Brücken. 
Von Ingenieur W. Schulz. 


Zusammenlassung: Die wichtigsten Punkte, die bei der 
Bearbeitung und dem Zusammenbau der einzelnen Teile ei- 
serner Brücken zu beachten sind, sind etwa folgende: Plan- 
mäßiges Zusammenpassen aller Teile in der Werkstatt, rich- 
tige Formgebung, scharfe und fortlaufende Kontrolle durch 
Messen, richtige Anordnung der Unterstützungen, Vermei- 
dung jeder Spannung, Fuge und jedes Risses, genaues „auf 
Maß" arbeiten, sachgemäße Wahl warmer und kalter Behand- 
lung, endlich zweckentsprechende Herstellung der Niet- und 
Schraubenlöcher, richtige Behandlung der Schrauben und 
Niete, ebenso richtige Herstellung der Nietung selbst. 


Die Lebensdauer und Standsicherheit eiserner 
Brücken sowie der Eisenbauten im allgemeinen ist 
außer von den Festigkeitseigenschaften der zur 
Verwendung gekommenen Baustoffe und der Ver- 
hütung der Rostbildung auch von der ordnungs- 


und sachgemäßen Bearbeitung der einzelnen Teile 
und dem Zusammenbau abhängig. Es ist daher be- 
reits inder Werkstatt zu prüfen, 
1. ob die einzelnen Bleche, Universaleisen 
u. dergl. in den richtigen Abmessungen — 
vor allen Dingen in den richtigen Stärken 
— geliefert sind, und 
2. ob die einzelnen ungetrennten Stäbe den 
Abnahmevermerk tragen. 


Bei der Ausführung muß das Folgende 


unter allen Umständen genau beachtet werden: 


Planmäßiges Zusammenpassen der Teile in der 
Werkstatt. 
Die Hauptträger und alle Verbandsstücke, und 
wenn erforderlich auch sonstige Bauteile, sind in 


der Werkstatt planmäßig vorläufig durch Dorne 


oder Schrauben zu verbinden. Das Zusammenpas- _ 


sen muß auf sicheren Unterlagen erfolgen, die so 
einzurichten sind, daß die richtige Form der Bau- 
teile gesichert ist und ohne Schwierigkeit unter- 
sucht werden kann. Es darf keiner dieser Teile 
in eine or Spannung gezwängt werden, viel- 
mehr muß die Verbindung dieser Teile gelöst wer- 
den können, ohne daß die Stücke auseinanderfedern 
oder sich verschieben. Wenn bei der Vernietung 
einzelne Bauteile sich verziehen, so sind die Ver- 
bindungen zu lösen und die Fehler zu beseitigen. 


Auf richtige Form der Einzelteile sehen. 
(Scharfe Kontrolle durch Messen!) 


Besonderes Augenmerk ist darauf zu richten, 
daß beim Zusammensetzen von Trägern aus einzel- 
nen Teilen diese die entwurfmäßige Form erhal- 
ten. Seitliche Abweichungen der Trägerachsen 
aus der Trägerebene — auch solche an den Kno- 
tenpunkten gegliederter Träger — müssen vermie- 
den werden, was durch möglichst häufige Messun- 
gen während der Bauausführung zu kontrollieren 
ist. Die richtige Form des Eisenbauwerkes hängt 
von der genauen planmäßigen Länge aller Stäbe und 
von der pasuss Lage der Niete sowohl in den 
Stäben, als auch in Knotenblechen ab. Besondere 
Sorgfalt ist daher auf die Prüfung der Verbände zu 
legen, weil diese in der Regel- nicht auf Zulage ge- 
bohrt werden. Auch die Eckanschlüsse zwischen 
den Querträgern sind dahin zu untersuchen, ob die 
Querträger unter den richtigen Winkeln an die 
Hauptträger angeschlossen werden können, Wird 
dieser Winkel — in der Regel 90° — nicht überall ge- 
nau eingehalten, so entstehen Zwängungen und bei 
offenen Brücken Verbiegungen der Obergurte. 


Ueberhöhen nicht vergessen! 


Weiter sind in der Werkstatt sowohl, als auch auf 
der Baustelle die Hauptträger nach einer Parabel 
derart zu überhöhen, daß sie nach der Wegnahme des 
Gerüstes unter dem Einfluß des Gegengewichtes und 
nach der bei der Probebelastung eingetretenen blei- 
benden Einsenkung möglichst die theoretische, rich- 
tige Höhenlage erhalten. Die Einzelmaße der Ueber- 
höhung sind genau zu bestimmen. 


Richtige Anordnung der Unterstützungen. 


Gegliederte Träger müssen stets so unter- 
. stützt werden, daß die Untergurte, die nicht auf 
Biegung berechnet sind, überhaupt nicht oder nur 
in geringem Maße auf Biegung in Anspruch genom- 
men werden. Es ist daher zweckmäßig, die Unter- 
stützungen der Untergurte unter den Knotenpunk- 
ten oder mindestens in der Nähe der Knotenpunkte 
anzubringen, oder die Querträger sind nach der 
Vernietung mit den Hauptträgergurtungen zu unter- 
stützen. _ ` 

Unter allen Umständen sind die Unterstützun- 
gen in genügender Zahl anzubringen, so daß 
Verbiegungen der Eisenteile und übermäßige Be- 
anspruchungen der. Niete vermieden werden. Größte 
Sorgfalt ist darauf zu verwenden, daß die Unter- 
stützungen der Bauteile auf dem Gerüst — Schrau- 
benwinden, Keile usw. — während der Aufstellung 
in der richtigen Höhenlage bleiben, was wiederum 
durch häufige Messungen festzustellen ist. 
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Vermeidung von Zwängsspannungen und Fugen 
(Biegen, Ausrichten usw.). 


Um zu verhindern, daß beim Zusammenbau 
der Eisenteile Zwängsspannungen und Fugen entste- 
hen, sind die einzelnen Teile, die in mehr 
oder weniger verbogenem Zustande vom Hüt- 
tenwerk ankommen, jgenau auszurichten, so daß 
die Fugen dicht schließen. Von allen gewalzten 
Stücken muß der Grat entfernt werden. Stegbleche 
müssen mit den Gurtwinkeln bündig abschließen. 
Fugen sind erst nach der Prüfung und Abnahme 
zu verstemmen. Unter keinen Umständen darf 
das Ausrichten von breiteren Uhniversaleisen 
und Blechen durch Strecken einzelner Stellen be- 
sonders mit der Schmalseite des Hammers zugelas- 
sen werden. Derartiges Strecken macht das Eisen 
ungleichmäßig in seinem Gefüge, verringert seine 
Festigkeit und kann beträchtliche Anfangsspannun- 
gen hervorrufen. Das Richten sollte möglichst durch 
Richtpressen oder Walzen erfolgen. Starke Schläge 
mit schwerem Hammer sind zu vermeiden. Wenn 
Stegbleche an ihrer Längskante nicht gerade sind, 
so stehen diese bei richtiger Höhe an manchen Stel- 
len über die Gurtwinkel vor und an anderen Stellen 
zurück. Besonders bei breiteren Blechen läßt sich 
dieser Mangel durch das Richten schwer beseitigen. 
Müssen solche Bleche an allen Stellen mit den Gurt- 
winkeln genau bündig sein, so sind sie etwas breiter 
zu bestellen und auf der ganzen Länge zu hobeln. 
Um das Abarbeiten von vorstehenden Teilen solcher 
Bleche zu vermeiden, werden diese häufig etwas 


. schmaler bestellt, was zur Folge hat, daß bei rich- 


tiger Lage der Gurtwinkel die meisten Unebenhei- 
ten der Längskanten der Bleche innerhalb der Gurt- 
winkelaußenkanten liegen. Daher ist das Stegblech 
an vielen Stellen nicht bündig mit den Gurtwinkeln. 
Durch die fehlenden Stegblechstreifen werden 
Wasserrinnen gebildet, die im Freien nicht zulässig 
sind. Eine Verminderung der Festigkeit wird durch 
diesen Mangel in der Regel nicht herbeigeführt. Bei 
Trägern mit oberen Gurtplatten, die auf der ganzen 
Länge durchgehen, kann das Verfahren zugelassen 
werden. Fehlen jedoch diese Gurtplatten, so ist dies 
nur bei weniger wichtigen Eisenbauten zulässig. Die 
entstandenen Hohlräume sind in beiden Fällen durch 
Asphaltkitt auszufüllen. 


Genau auf Maß arbeiten! 


Alle Kanten der Steg- und Anschlußbleche, die 
Kopfflächen aller Flacheisen, Winkel- und sonstigen 
Formeisen und aller aus verschiedenen Teilen zu- 
sammengesetzten Träger, sowie diejenigen Flächen 
der Auflager von Trägern, Bindern, Säulen u. dgl., 
die unter sich oder mit andern Stücken in Berüh- 
rung kommen, müssen nach Maß bearbeitet werden 
und genau auf- und aneinanderpassen. Wenn Fluß- 
eisen mit der Schere geschnitten wird, so ist der 
neben dem Schnitt vorhandene Stoff auf mindestens 
2 mm Breite durch Hobeln oder Fräsen zu entfernen, 
mit Ausnahme unwesentlicher Teile, wie Futter- 
stücke u. dgl. Formeisen über 160 mm Höhe sind 
nicht mit der Schere zu schneiden. Uebereinander 
und nebeneinander genietete Bleche von gleicher 
Breite, wie Gurtplatten u. dgl., weichen häufig in 
ihren Längskanten voneinander ab und decken sich 


nicht genau. Solche kleine Fehler sind bei der üb- 
lichen Herstellweise nicht zu vermeiden und können 
alsSchönheitsfehler zugelassen werden. Je- 
doch dürfen die Abweichungen nicht mehr als 2 mm 
betragen. Ä 


Schmieden, nicht zusammenschweißen! 


Alle Eisenteile müsen entsprechend den in den 
Zeichnungen angegebenen Maßen aus dem Ganzen 
gewalzt bzw. geschmiedet oder gegossen sein und 
dürfen nicht durch Zusammenschweißen einzelner 
Teile gebildet werden. 


Risse und Brüche vermeiden. 


= Kröpfungen und Biegungen der Platten und. 


Stäbe sind glatt und ohne Verdrehung herzustellen 
und dürfen weder Risse noch Brüche zeigen. Der 
Querschnitt in den Biegungen und Kröpfungen muß 
der gleiche sein, wie in geraden Stücken. Hinter den 
Kröpfungen und Biegungen müssen die Teile dicht 
an den mit ihnen zu verbindenden Stücken anlie: 
gen und dürfen später nicht durch die Befestigungs- 
niete herangezogen werden. 


Warme bzw. kalte Behandlung nur, wo jeweilig 
angezeigt. 


Flußeisen darf in schwarzwarmem Zustande 
nicht bearbeitet werden. Gewalzte bogenförmige 
Träger, sowie gekrümmte Gurtstäbe u. dgl. dürfen 
nur gebogen werden, wenn sie auf der ganzen 
Stablänge möglichst gleichmäßig kalt oder rotwarm 
sind. Wird das Biegen durch stellenweise fortschrei- 
tendes Erwärmen in kurzem Feuer vorgenommen, 
so lassen sich die schädlichen Formänderungen des 
‚Baustoffes während der Blauwärme nur schwer 
vermeiden. Das Biegen in rotwarmem Zustand er- 
folgt fast stets in der Hütte. Jedoch können Stäbe 
mit Hilfe von Pressen auch in kaltem Zustand in 
der Werkstatt gebogen werden, ohne daß sich da- 
bei die Festigkeits- und Dehnungseigenschaften 
des Baustoffes erheblich ändern. Die Grenze der 
Zulässigkeit des letzteren Verfahrens ist durch das 

12... Krümmungshalbmesser 
Verhältnis a Tr ren gegeben. 
~ Aussparungen an Formeisen von 300 mm Höhe 
und mehr sind auf kaltem Wege herzustellen. Kom- 
men dazu Ausklinkmaschinen oder Scheren zur An- 
wendung, so muß die Schnittfläche 5 mm dick ab- 
gearbeitet werden. Bei Formeisen unter 300 mm 
Höhe ist eine Abarbeitung von nur 3 mm Dicke 
erforderlich. Auch können bei solchen Formeisen 
die Aussparungen mit der Warmsäge hergestellt 
werden. Einspringende Ecken sind gut auszurun- 
den und dürfen nur dann mit der Schere geschnit- 
ten werden, wenn an dem Endpunkt eine genü- 
gende Zahl von Löchern vorgebohrt ist, um das 
Einreißen mit Sicherheit zu verhindern. Die Aus- 
rundungen müssen einen Halbmesser von wenig- 
stens 10 mm haben. Kommt das Brennschneid- 
verfahren zur Anwendung, so sind die Schnittflä- 
chen nachzuarbeiten. 


Auf Risse untersuchen! 


Sämtliche bearbeiteten Teile, insbesondere 
solche mit einspringenden Ecken, Ausklinkungen 
usw. sind nach dem Reinigen und vor dem Anstrich 
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eingehend auf Risse zu untersuchen. Risse, die 
durch Stanzen, Schneiden oder Richten entstanden 
sind, werden durch Hammerschläge von mäßiger 
Stärke -quer zur Blechebene wieder sichtbar, 
ebenso Risse, die durch Hobeln oder Fräsen an 
den Oberflächen verwischt werden. Ferner emp- 
fiehlt es sich, zweifelhafte Stellen mit Säure zu 
überstreichen und nach einiger Zeit blank zu rei- 
nigen. Etwaige Risse treten dann als feine Linien 
zutage. _ 


Schrauben und Nietlöcher technisch einwandfrei 
ausführen usw. 


Schrauben- und Nietlöcher sind zu bohren, mit 
Ausnahme derjenigen in Futterplatten, die gelocht 
werden dürfen. Zeigen die Blechoberflächen in der 
Nähe der Löcher kleine Formänderungen und ha- 
ben die Lochwände scherenschnittartiges Aussehen, 
so ist dies ein Kennzeichen, daß die Löcher ge- 
stanzt sind. An der Eintrittsstelle des Stempels 
zeigt sich eine kleine Vertiefung — Wölbung nach 
unten gegen das Loch — und an der Austrittsstelle 
eine kleine Erhöhung. Das Maß der Formänderun- 
gen in der Nähe des Loches richtet sich nach der 
Schärfe des Stempels und der Matrize und ist stets 
erkennbar, auch wenn es noch so gering ist. Auf 
diese Merkmale ist besonders zu achten, um so 
mehr, als sie durch Versenken und Ausreiben zum 
Teil verwischt werden. können. Bauteile mit ge- 
stanzten Löchern dürfen unter keinen Umständen 
zugelassen werden. Vor dem Zusammenlegen und 
Nieten der Stücke ist der an den Löchern entstan- 
dene Grat sorgfältig zu entfernen. 


In den zu verbindenden Teilen sind alle Lö- 
cher, die getrennt für sich gebohrt werden, zunächst 
mit etwas kleinerem Durchmesser herzustellen und 
erst nach Zusammensetzung der Teile, durch Auf- 
reiben mit der Reibahle, auf den der Nietstärke 
entsprechenden Durchmesser zu bringen, so daß 
vollständig glatte, metallreine Wandungen vorhan- 
den sind. Bearbeitung der Nietlöcher mit der Rund- 
feile darf nicht gestattet werden. Die Kanten der 
Löcher dürfen keine Risse zeigen, sondern müssen 
glatt sein. Zusammengehörige Nietlöcher sollen 
gut aufeinanderpassen. Jedoch können Verschie- 
bungen bis höchstens 5 v. H. des Lochdurchmessers 
zugelassen werden, die durch Aufreiben mit der 
Reibahle auszugleichen sind. In derart aufgerie- 
bene Löcher sind entsprechend stärkere Niete ein- . 
zuziehen. Der Abstand des Mittelpunktes der Lö- 
cher von den Kanten der Stäbe, Bleche, Platten u. 
dgl: soll im allgemeinen mindestens gleich dem dop- 
pelten Nietdurchmesser sein. Senkrecht zur Kratt- 
richtung kann der Abstand bis auf das Anderthalb- 
fache des Lochdurchmessers verringert werden. 
Für das Anzeichnen und Bohren der Löcher sind 
zwei grundsätzlich verschiedene Verfahren üblich. 
Bei dem einen Verfahren sind die Löcher in jedem 
einzelnen Teil besonders anzuzeichnen und zu boh- 
ren, während bei dem anderen die einzelnen Teile in 
ihre richtige Lage gebracht, unverrückbar zusam- 
mengeheftet und alle Löcher auf einmal gebohrt 
werden. Durch das letzte, das sogenannte Verfahren 
auf „Zulage”, wird ein genaues Zusammenpassen 
der Löcher erreicht. Das Verfahren ist daher dem 
ersten vorzuziehen. Bevor jedoch die zusammenge- 


bohrten Teile miteinander vernietet werden, sind sie 
wieder auseinanderzunehmen und vom Bohrgrat zu 
reinigen. Alsdann sind die Flächen gut zu säubern, 
mit Leinölfirnis zu streichen und wieder so fest zu 
verbinden, daß eine Veränderung ihrer Lage wäh- 
rend des Nietens nicht eintreten kann. Beim ersten 
Verfahren müssen die Löcher zunächst etwas klei- 
-ner gebohrt werden. — 1 bis 3 mm —, da es prak- 
tisch kaum möglich ist, eine Gruppe von einzeln 
gebohrten Löchern verschiedener Bleche genau 
übereinanderzubringen. Die Löcher sind erst nach 
dem Zusammenheften der einzelnen Punkte in ihre 
richtige Lage auf den vorgeschriebenen Durch- 
messer zu reiben. 


Nieten und Schrauben . richtig behandeln und 
verarbeiten! 


Ehe die Niete eingezogen werden, sind sie 
auf ihrer ganzen Länge hellrotglühend zu machen 
und von dem etwa anhaftenden Glühspan durch 
Aufschlagen zu reinigen. Erst nachdem der Niet- 
schaft scharf in das Loch hineingesteckt ist, darf 
der zweite Kopf hergestellt werden. Dieser muß 
so lange bearbeitet werden, bis die Glühhitze vor- 
über ist. Das Vorhalten sollte möglichst mit Niet- 
winden erfolgen. Nach der Stauchung sollen die 
Niete die Löcher vollständig ausfüllen und die 
Köpfe in der Achse des Nietschaftes sitzen. In allen 
‚Punkten ihres Umfanges müssen die Köpfe dicht 
schließen und dürfen keine Risse oder Brüche zei- 
gen. Etwa entstandener Bart ist sorgfältig zu be- 
seitigen. Verstemmen der Niete darf nicht stattfin- 
den. Alle nicht eingezogenen oder den sonstigen, 
vorher angegebenen Regeln nicht entsprechenden 
Niete sind wieder herauszuschlagen und durch ord- 
nungsmäßige zu ersetzen. Die Niete müssen voll- 
kommen festsitzen und dürfen nicht prellen. Unter 
keinen Umständen aber darf ein Nachtreiben im 
kalten Zustande gestattet werden. 

Schraubengewinde müssen, wenn nicht 
genaue Abmessungen angegeben sind, nach der 
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Whitworthschen Skala rein ausgeschnitten werden. 
Die Schraubenbolzen sollen die zugehörigen Lö- 
cher voll ausfüllen. Die Muttern dürfen weder 
schlottern, noch zu festen Gang haben, auch sollen 
die Köpfe und Muttern mit der ganzen zur Anlage be- 
stimmten Fläche aufliegen. Bei schiefen Anlage- 
flächen sind die Köpfe, soweit sie nicht genau an- 
gepaßt werden, ebenso wie die Muttern mit ent- 
sprechend schiefen Unterlagsplatten zu versehen. 
Gedrehte Schraubenbolzen müssen in die hierfür be- 


stimmten Bohrlöcher genau passen. 


Sachgemäße Nietung unbedingt notwendig. 

In der Regel darf erst mit dem Nieten der 
Hauptträger begonnen werden, nachdem diese voll- 
ständig zusammengefügt und mit geeigneten Dor- 
nen und Schrauben verbunden sind. Solange die 
Hauptträger freihängen, sind die Längsträger, wenn 
diese nicht frei beweglich auf den Querträgern auf- 
liegen, nur in jedem zweiten Felde festzunieten. 
Vor dem Herablassen der Hauptträger sind im all- 
gemeinen die Stäbe der Windverbände einzuziehen, 
jedoch zunächst nur zu verschrauben und erst spä- 
ter nach dem Ausrüsten der Hauptträger einzeln zu 
vernieten. Die Nietlöcher zum nachträglichen An- 
schluß der Schwellenträger (bei Eisenbahnbrücken) 
oder der Glieder des Windverbandes sind erst auf 
der Baustelle zu bohren. | 


Auflager. | 

Die Auflager sind sowohl in bezug auf ihre 
Einzelmaße, als auch nach der Zusammensetzung 
auf das genaue Gesamtmaß — zwischen Auflage- 
platten-Unterkante und Hauptträger-Unterkante — 
nachzumessen. Die obersten Lagerteile müssen an 
die Träger passen. Sämtliche Rollen eines Lagers 
sollen an jeder Stelle den gleichen Durchmesser ha- 
ben. Unter keinen Umständen dürfen Abweichun- 
gen über 0,1 mm zugelassen werden. Die Rollbahnen 
müssen genau eben sein. 


® Ein neuer Glühofen nach dem Oberflächen-Verbrennungsverfahren. 
Mit Abbildungen, Fig. 163 und 164. 


Zusammeniassung: Beschrieben und durch eine Skizze 
veranschaulicht ist ein neuer, mit Oberflächenverbrennung ar- 
beitender Glühofen, in den die’zu behandelnden Gegenstände 
unverpackt (l) auf Wagen eingebracht werden. :Glühtempera- 
tur: im -Ofen -- 900 Grad C., Gewicht einer Charge bis 
18.000 kg. 


Inden Werken der Remington Arms Com- 
pany, Eddystone, stehen zwei Glühöfen in Verwen- 
dung, die nach dem Oberflächen-Verbrennungsver- 
fahren arbeiten; sie kennzeichnen sich durch das Vor- 
handensein einer sog. neutralen oder reduzierenden 
Zone, die gestattet, die Schmiedlinge, ohne sie 
einzupacken oder sonst gegen die Oxydation zu 
schützen, der Warmbehandlung zu unterwerfen. 

Die beiden Oefen (Fig. 163") und 164) dienen 


*) Ansicht zweier Oberflächen-Verbrennungsöfen in den 
Werken der Remington Arms Company. Die Regulierung 
befindet sich an den Oefen rechts in der Mitte. Die Tür ruht 
unten auf dem Wagen. Um die kalte Luft von der Zirkula- 
tion unter den Wagen abzuhalten, sind metallische Schutz- 


zum Glühen von Gewehrteilen unmittelbar nach dem 
Schmieden. Sie sind je 6 m lang, 3,6 m breit und 3 m 
hoch. Die Charge schwankt für den Ofen zwischen 
9000 und 18000 kg, je nach den zu behandelnden 
Teilen. 

Das Oberflächen-Verbrennungsverfahren, bei 
dem gasförmige Brennstoffe ausgenützt werden, be- 
dingt die Zuleitung von Gas gegen oder durch feuer- 
festes Material, wobei dessen Oberfläche in Weiß- 
glut versetzt wird. 

Die Oberflächen-Hochdruck-Verbrennung liefert 
die zu einer vollständigen Verbrennung erforderliche 
Luft und hält selbsttätig eine konstante Mischung 
ohne Motorgebläse aufrecht. Während der An- 
heizzeit verbraucht jeder Ofen etwa 280 cbm Gas i. d. 
Stunde. Ist die jeweils gewünschte Temperatur er- 


reicht, so geht der Verbrauch auf 140 cbm stündlich 


schilde über den Oeffnungen angebracht. Die Hochdruck- 
brenner sind an der Seite des vorn stehenden Ofens erkenn- 
bar. 


u 


herab. Für die größte Charge werden ungefähr 2016 
cbm Gas für jeden Ofen benötigt. An jedem Tage las- 
sen sich zwei Chargen bewältigen. 

Die Glühtemperatur stellt sich auf 860 Grad 
C.= 1550 Grad F. Die Charge wird in den kalten 
Ofen eingebracht, und die Gaszufuhr solange einregu- 
liert, bis der Ofen die gewünschte Temperatur er- 
reicht hat; die Zeit, in der diese erreicht wird, 
schwankt mit dem Gewicht der Charge. Bei einer 
Charge von 18000 kg z. B. dauert es fünf Stunden. 
Die einmal erreichte Temperatur wird dann vier 
Stunden lang aufrecht erhalten, damit die Hitze das 
Werkstück auch gründlich durchdringen kann. Dann 
wird das Gas abgestellt, und der Ofen dem langsamen 
Sichabkühlen überlassen. Erst bei einer Temperatur 
von 200 bis 260 Grad C. werden die Stücke heraus- 
genommen. 

Als Ofenherd dient nach „Iron Age" (vgl. Fig. 
164*) ein flacher Wagen a mit einer Abdeckung a, aus 
feuerfestem Material. Mit Hilfe eines Sandverschlus- 
ses b wird er gegen die Ofenwandung abgedichtet. In 
jedem Ofen werden zwei Wagen verwendet, die in 
der Mitte aneinanderstoßen. Jeder Ofen hat weiter 
zwei Türen, die, geschlossen, oben auf den Wagen 
ruhen; diese ragen dementsprechend um etwa 150 
mm über die Ofenwände hinaus. Die Wagen laufen 
auf Schienen, die sich nach beiden Richtungen 6 m 
über den Herd hinaus erstrecken; sie werden weiter 
mit Winden bewegt und die Türen durch Druckluft 
betätigt. 
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Fig. 163. Oberflächen-Verbrennungs-Glühofen 


der Remington Arms Co. 


Das Ofenfutter aus feuerfesten Steinen ist nach 
außen noch durch eine Schicht von Korksteinen 
isoliert. 

Um zu verhindern, daß kalte Luft in den Ofen 
gelangt, die die Leistung des Ofens herabdrücken 


würde, sind die Fuchs-Querschnitte so einreguliert, 


*) Das feuerfeste Material in den Trögen der rechten und 
linken Seitenwand wird von einer Reihe von Hochdruckbren- 
nern auf Weißglut gehalten und strahlt die Wärme gegen die 
gewölbte Ofendecke und von da auf das Material des Wa- 
gens, der zugleich den Ofenherd bildet, aus. Das warmbe- 
handelte Material liegt unbedeckt auf ersterem! Das Ofen- 
gemäuer ist sehr gut isoliert und durch starke Quer- und 
Längsverankerung gegen Herausdrücken gesichert, das Feuer- 
gewölbe nach oben noch besonders abgedeckt. 


daß im Ofen ein Gegendruck vorhanden ist. Aus den 
Füchsen entweichen die ausgenutzten Gase mit der 
geringstmöglichen Temperatur. Jeder Ofen ist mit 
20 Hochdruckbrennern nach dem Oberflächenver- 
fahren ausgerüstet, die bei c in Fig. 164 sichtbar sind. 

Beide Oefen werden von einer zentralen Stelle 
aus durch ein einziges, den Druck regulierendes Ven- 
til kontrolliert. Durch Steigern und Herabmindern des 
Druckes wird die zugeführte Gasmenge vermehrt oder 
vermindert und dadurch die Temperatur geregelt. 
Alle Pyrometer-Ablesungen (die Oeffnungen für die 
Pyrometer be- m f 

finden sich | ZS 
bei d, Fig. 164, 
erfolgen | 
ebenfalls an |} 
dieser Stelle. 
Es bedarf nur 
eines geringen 
Arbeitsauf- 
wandes, um die 
Oefen auf ge- 
nauer Tempe- 
ratur zu halten. 
Die Tempera- 
turkontrolle 
ist jedenfalls genau. 

Die Ablesungen an einem O rsa t apparat zeig- 
ten weder Sauerstoff noch Kohlenoxyd, aber durch- 
schnittlich 15,2 v. H. Kohlensäure. Daraus geht her- 
vor, daß weder überschüssige Luft, noch unverbrannte 
Gase vorhanden waren, die Verbrennung also als voll- 
kommen zu bezeichnen ist. 

Als die Oefen zuerst in Betrieb genommen wur- 
den, war, so bemerkt „Iron Age" weiter, beab- 
sichtigt, „die Gewehrteile in große Stahlkisten, deren 
Deckel mit Ton abgedichtet werden sollten, einzu- 
packen. Es sollte dies die Oxydation verhindern. 
Man war jedoch der Ansicht, daß eine absolut 
reduzierende Atmosphäre aufrechterhalten werden 
könnte, unter der ein Mindestmaß an Zunderbildung 
zu beobachten sein würde, Man machte einen dahin- 
gehenden Versuch und legte die Teile einfach u n g e- 
schützt oben auf die Wagen. Der Versuch hatte 
Erfolg; es wird jetzt geglüht, ohne die Teile ein- 
zupacken. Um die reduzierende Atmosphäre 
aufrechtzuerhalten, wird die Gasmischung so einge- 
stellt, daß das Abgas etwa 1,2 v. H. Kohlenstoff hat.” 


NB. Die Oefen wurden im Wettbewerb mit ölbe- 
feuerten aufgestellt. K. Dt. 





Fig. 164. Querschnitt durch den Ofen mit 
eingeschobenem Wagen und eingesetzten 
Hochdruckbrennern. 





A Carbid als Brennstoff für Benzinmaschinen. 
„Stockholms-Tidningen” vom 19. 6. 18 meldet aus 
Hrdiksvall: Dem Mechaniker Isak Karlsson in 
Delsbo ist es gelungen, durch eine Aenderung an 
einer gewöhnlichen Benzinmaschine als Brennstoff 
Carbid zuverwenden. Praktische Versuche an einer 
gewöhnlichen Bootsmaschine haben ergeben, daß die 
Betriebssicherheit ebenso groß ist, wie bei der Ver- 
wendung von Benzin, und daß die Kosten für den 
Brennstoff sich 60 v. H. billiger stellen, indem sie bei 
voller Fahrtgeschwindigkeit 75 Oere in der Stunde 
betragen. „Kriegsamtl. Mitteil. Nr. 55." 








Zum 


50jährigen Bestehen 
1867 — 1918 


+ 





Von Direktor Wilhelm Uhland. 


Der „Praktische Maschinen-Konstrukteur “ wurde in einer Zeit gegründet, in welcher die 
deutsche Maschinenindustrie die ihr beschiedene machtvolle Entwicklung kaum erst ahnte. Mit 
weitschauendem Blick hatte der Gründer der Zeitschrift die große Bedeutung und Entwick- 
lungsmöglichkeit des deutschen Maschinenbaues bereits erkannt und sein Werk dem gewaltig 
zunehmenden Fortschritt der Maschinentechnik angepaßt. 

Wilhelm Heinrich lenbesitzers geboren. Er wurde 
Uhland entstammte einer alten zu einem kleinen Maschinenfa- 
Eee Hk die sich WHK Uhland brikanten in die Lehre gegeben, 

is zur Zeit der Kreuzzüge zu- Begründer-des i i ; 
rückverfolgen läßt. Der Dichter Paaxnscnen Maschinen-Konsrautun a = a 
Ludwig Uhland schildert in sei- beigebracht wurden. Die dabei 
nen „Schwabenstreichen auch angewendeten Methoden waren 
die Tapferkeit eines „Uhland noch sehr ‘primitiv, die Ausbil- 
der einen Türken mit einem dung, den damaligen Verhält- 
Schwertstreich bis auf den Sat- nissen entsprechend, universal. 
telknopf durchspaltete, daher Der angehende Techniker mußte 


ie a Nur nicht nur seine Berufspflichten 
PON BEL EIMA AAN, M YWER erfüllen, sondern auch — Kinder 
chem ein Türkensäbel enthalten warten und mit der Meisterin 


ist. Uhland wurde am 11. Ja- Neem: | einer biederen Elsässerin, zum 
va Sa S N N NUR ig Zeitvertreib Karten spielen! Er 
PODM AE DONN, GMES SAEC ' kam aber in seinem Beruf rasch 
vorwärts und ließ es sich auch angelegen sein, die praktisch erworbenen Kenntnisse mittels 
Selbststudium durch theoretischeBildung zu ergänzen. 

Es folgte eine weitere Ausbildungszeit in mehreren süddeutschen Maschinenfabriken, bei 
welcher Gelegenheit er auch mit dem Dichter-Ingenieur Max Eyth zusammenkam, und schließ- 
lich ein Studium auf dem Polytechnikum in Stuttgart. — Bei seiner Aufnahme konnte Uhland 
nachweisen, daß seine durch Selbststudium und durch praktische Tätigkeit erworbenen Kennt- 
nisse den Lehrplan der ersten Semester vollkommen ersetzten, so daß ihm gestattet wurde, 
diese zu überspringen. 

Bereits im Alter von 20 Jahren wurde Uhland Mitarbeiter von technischen Zeitschriften 
und übernahm im Jahre 1863 die Redaktion des „Deutschen Telegraph", einer technisch-volks- 
wirtschaftlichen Wochenschrift. Bald darauf ging er nach Sachsen und gründete das Technikum 
Mittweida, als die erste Privatlehranstalt für Maschinentechniker in Deutschland. Es folgte 
die Gründung des Technikums Frankenberg, und Neujahr 1867 rief Uhland den „Prak- 
tischen Maschinen - Konstrukteur“ ins Leben, der rasch über Deutschlands Grenzen hin- 
aus bekannt wurde. Neben seiner redaktionellen Tätigkeit befaßte er sich auch mit der Ein- 
richtung von Mühlen und kam durch diese Tätigkeit des öfteren nach Ungarn, wo er die damals 
noch junge Maisstärkeindustrie kennen lernte. Mit klarem Blick erkannte Uhland die Entwick- 
lungsmöglichkeiten der Stärkeindustrie und hat sich in der Folge dauernd mit ihr beschäftigt. Er 
dehnte sein Arbeitsfeld auf diesem Gebiete weiter aus und drang allmählich in alle Zweige der 
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Stärkeindustrie ein. Heute gibt es wohl kaum ein Land auf der Erde, in dem nicht Uhlandsche 
Stärkefabriken arbeiten. 

Im Jahre 1870 siedelte Uhland nach Leipzig über, und es begann nun eine fruchtbringende 
Tätigkeit, die in der Hauptsache dem Ausbau des „Praktischen Maschinen-Konstrukteur“ ge- 
widmet war. 

Diese Zeitschrift brachte dem Techniker die Konstruktionszeichnungen, nach denen er 
bauen und seine Maschinen vervollkommnen konnte. Noch heute, nach 50 Jahren seines 
Bestehens, hat der „Praktische Maschinen-Konstrukteur” die eingeschlagene Richtung nicht 
verlassen, er ist der immer mehr zum Bedürfnis gewordenen Spezialisierung der Maschinenindu- 
strie entgegengekommen und bringt in seiner Fachausgabe „Der Deutsche Werkzeugmaschinen- 
bau“ die Beschreibung moderner Werkzeugmaschinen. Ursprünglich sollte diese Fachausgabe den 
Absatz der deutschen Werkzeugmaschinen im Auslande fördern und der Bevorzugung ame- 
rikanischer Maschinen im Inlande entgegentreten. Durch die Kriegslage ist diese ursprüng- 
liche Bedeutung des „Deutschen Werkzeugmaschinenbaues” allerdings aufgehoben worden, je- 
doch nur vorübergehend, denn der Konkurrenzkampf wird auch nach dem Kriege eine Vertre- 
tung der Interessen der deutschen Werkzeugmaschinenindustrie nicht entbehren können. 

Neben den Fachzeitschriften erscheinen noch besondere Jahrbücher, welche die Abonne- 
ments ergänzen und unterstützen. In Verbindung mit dem „Praktischen Maschinen-Konstruk- 
teur” wird der „Deutsche Ingenieur-Kalender“ herausgegeben, welcher in zwei Teilen erscheint: 
Teillals Hilfsbuch fürden Konstrukteur, Teilllals Technisches Hand- 
buch für den praktischen Maschinenbau. —:Als Ergänzung zum „Deutschen Werk- 
zeugmaschinenbau” erscheint „Uhlands Technisches Auskunitsbuch, Band Werkzeugmaschinen‘, 
welches alle Fäden vereinigt, die zum erfolgreichen Bau von Werkzeugmaschinen führen. So- 
eben ist die neue Auflage in Vorbereitung, während ein Ergänzungsband über „Gesenkschmie- 


den" bereits vorliegt; den Abschluß zu dieser sich jährlich erneuernden Ausgabe von „Uhlands 


technischem Auskunftsbuch” bildet der neue Band: „Spanlose Bearbeitung der Metalle”, welcher 
gegen Ende des Jahres 1918 erscheinen wird. 

Die Bearbeitung der Metalle vom Standpunkte des Praktikers wird künftig die „Zeit- 
schrift für praktische Metallbearbeitung” behandeln, welche seit Kriegsbeginn ihr Erscheinen 
vorübergehend eingestellt hatte. Die Zeitschrift wird vom Januar 1919 an wieder in achttägigen 
Nummern herausgegeben werden, zugleich mit dem Untertitel „Der praktische Metallarbeiter”, 
und ihr Inhalt wendet sich auch an den praktischen Fachmann, an den Meister und Arbeiter, um 
die vielfach ungeübten Arbeitskräfte, die infolge der Kriegslage eingestellt werden mußten und 
auch bei der künftigen Friedensarbeit beschäftigt werden müssen, durch praktische Ratschläge 
zu unterrichten. Ä 

Im Alter von 67% Jahren wurde Wilhelm Heinrich Uhland am 30. Juli 1907 aus seinem 
arbeits- und schaffensfreudigen Leben abberufen. Der Tod hatte ihm tatsächlich die Feder aus 
der Hand genommen. Sein in der Technik wohl bekannter Name aber lebt weiter in seinen Wer- 
ken und in seinen Büchern, die unter der Bezeichnung „Uhlands technische Bibliothek” bekannt sind, 
insbesondere aber im „Praktischen Maschinen-Konstrukteur”, der im Sinne seines Gründars wei- 
tergeführt wird und durch sein 50jähriges Bestehen seine Lebenskraft erwiesen hat. 


„Der Praktische Maschinen-Konstrukteur“ ist eine unabhängige Zeitschrift; er ist weder 
von einzelnen Firmen, noch von Vereinen abhängig, und nur durch diese Selbständigkeit konnte 
dieses Fachblatt sich zu der Bedeutung entwickeln und für den deutschen Ingenieur von Wichtig- 
keit werden, Diese Selbständigkeit bildet im In- und Auslande ein starkes Band zwischen dem 
bildenden Ingenieur und der Industrie. Die Uebergangswirtschaft zur Friedensarbeit und die 
kommenden Aufgaben, welche die Friedensarbe it selbst an die Leistungsfähigkeit der deutschen 
Industrien stellen, werden die Uhlandschen Fachzeitschriften stets im Dienste der deutschen Ma- 
schinenindustrie finden, getreu ihrer Aufgabe, die ihnen schon ihr Gründer zugewiesen hat. 


Uhlands technischer Verlag 
Leipzig 
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Derprakfifhe Mafiinen-Konffrukfeur 


51. Jahrgang. Nr. 33/34. 


Begründet von W. H. Uhland. 


15. August 1918. 


Allgemeiner Teil. 
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Der deutsche Schiffbau und seine Aufgaben nach dem Weltkriege. 
Mit Abbildungen, Fig. 165 bis 207. 


Die Aufgaben, die dem deutschen Schiffbau, und 
zwar insbesondere dem Groß-Schiffbau, nach 
dem Weltkriege zufallen werden, sind durch die Ver- 
hältnisse heute schon so klar umschrieben, daß sie sich 
in wenige Sätze zusammenfassen lassen: 


1. Wiederaufbau unserer Handelsflot- 
te, weil sie für uns Lebensnotwendigkeit ist, 


2. Verstärkung unserer Kriegsflotte 
vor allem durch hochkampfkräftige, schnallfah- 
rende Kreuzer, z 
weil ohne solche 
England, Amerika 
und Japan gegen- 
über Seegeltung 
nicht zu erlangen 
sein würde, und 
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flotte. Damit würden unsere Reedereien in den Stand 
gesetzt sein, die Wunden, die der Weltkrieg diesem 
so wichtigen Zweig unserer Volkswirtschaft geschla- 
gen, wieder zu heilen. Zunächst freilich nur nach der 
geldlichen Seite. Nicht minder wichtig als diese 
ist aber auch die technische Seite des Problems. 
Schnellster Wiederaufbau 

eine wirtschaftliche Forderung! 

Es handelt sich nicht nur darum, die Handelton- 
nage wieder auf den 
vor dem Kriege inne- 


En S gehabten Stand zu 
| NN bringen, ; sondern der 
Te Wiederaufbau 


soll auch so schnell 
als möglich von- 
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sie zur Lösung Se Sale enden Schiffe sol- 


der ersten beiden 

Aufgaben berufen 

sind. 

In Folgenden soll 
nun der Versuch ge- |Ų 
macht werden, die We- 
ge festzulegen, die man 
zu gehen haben würde 
um das vorstehend an- 
gedeutete Ziel zu erreichen, einmal vom Standpunkt 
des 
schnellsten Wiederaufbaues der Flotte 
und weiter unter der Annahme, daß 

nur deutsches Material verarbeitet 
werden darf und deshalb unter Umständen auch die 
Fabriken im Binnenlande zur Mitarbeit mit heranzu- 
ziehen sind. 


L Der Wiederaufbau unserer Handelstlotte. 
Von Ernst Trebesius. 


Zusammenfassung: Es wird festgestellt, daß der so 
hochentwickelte deutsche Handels - Schiffbau nach dem 
Krieg auf den Bau sog. Standardschiffe mittlerer 
Größe wird zukommen müssen. Es gilt dann eben nicht nur 
gut, sondern — und das sogar vor allem — schnell zu bauen. 
Es herrscht Frachtraumnot, und schärfste Konkurrenz wird 
sich fühlbar machen. 

In einer seiner letzten Sitzungen bewilligte der 
deutsche Reichstag die Summe von 300 Millionen Mark 
für die Wiederherstellung der deutschen Handels- 


Fig. 165. 





Erste Körting-Viertaktmaschine für Unterseeboote. 


len alle auf deut- 
schen Werften er- 
stehen. Unsere Schiffs- 
werften werden damit 
vor gewaltige Aufgaben 
gestellt. Gilt es doch 
für sie nach Friedens- 
schluß, nicht nur neue 
Schiffe zu bauen, son- 
dern auch die während des Krieges für die 
Zwecke der Marine und des Heeres zu Hilfskreuzern, 
Lazarettschiffen und sonstigen Sonderfahrzeugen um- 





gebauten Handelsschiffe wieder in den alten Zustand 


zu versetzen. 
e 


 MangelanSchiffsraum, 


Die fast 18 Millionen Tonnen Schiffsraum, die 
dem Krieg bisher zum Opfer fielen, fehlen nach erste- 
rem ja nicht. nur unseren jetzigen Gegnern, sondern 
auch den Neutralen und uns selbst; sie fehlen der gan- 
zen Welt. Die Frachtsätze werden mithin auch nach 
dem Kriege, zumal auch das Risiko wegen der Ge- 
fahr losgerissener Minen in den jetzigen Sperrgebie- 
ten noch eine Zeitlang, wenn auch in vermindertem 
Umfang vorhanden sein wird, immer noch sehr hohe 
sein. Die Rentabilität der seefahrenden Schiffe wird 
deshalb noch auf Jahre hinaus eine ganz außerordent- 
lich günstige bleiben. Ein weiterer Grund für uns, 
den Ausbau der Handelsflotte aufs äußerste zu be- 
schleunigen. Einmal, um so schnell wie möglich unab- 
hängig von ausländischen Reedereien zu werden, und 


130 — 


zweitens, um noch teilzuhaben an dem Segen, der 
dem gesamten überseeischen Handelsverkehr nach 
dem Kriege, ob gewollt oder ungewollt, in den Schoß 
fallen wird. 

Sache unserer Werften wird es also sein, die 
Frage, wie der Wiederaufbau der deutschen Handels- 
flotte am besten beschleunigt werden kann, gründlich 
zu prüfen. Im letzten Jahrzehnt vor dem Kriege hatte 
der deutsche Schiffbau einen Stand erreicht, der ihn 
befähigte, mit an der ersten Stelle auf dem Welt- 
markt zu rangieren. Mit den Bauten des „Impera- 
tor” und der „Vaterland’' waren sogar Leistungen auf- 
gestellt, wie sie keine andere schiffbauende Nation 
aufzuweisen hatte. 


Normalisierungauchim Schiffbau. 
Dem Typenschiff die nächste Zukunft. 


Daß die Grundlagen für solch hervorragende Lei- 
stungen während des Krieges nicht verloren gingen, 
steht außer Zweifel. Immerhin aber wäre es wün- 
schenswert, wenn bei unseren Schiffbauern sich zu 
der Kühnheit der Konstruktion und der Güte der Aus- 
führung noch der Sinn für Normalisierung 
gesellen würde. Gerade dies letzterwähnte Verfah- 
ren würde den deutschen Schiffbau instandsetzen, 
in kurzer Zeit eine Anzahl gleicher Schiffe, 
sogenannte Typenschiffe, zu erbauen, ganz abgesehen 
davon, daß das Normalisieren noch den großen Vor- 
zug hat, daß die Erzeugnisse sich wesentlich 
billiger herstellen lassen. 

An sich sind die Bestrebungen nach Normalisie- 
rung durchaus nicht neu. Auch in Deutschland hat- 
ten sich die Schiffbauer, anfänglich allerdings wider- 
strebend, da sie im freien Wettbewerb der Werften 
bessere Erzeugnisse zu erzielen wünschten und auch 
tatsächlich erreicht haben, in letzter Zeit zur Ver- 
einheitlichung des Schiffbaues entschlossen. Doch be- 


Fig. 166. Skz. 1: Günstig angelegte Werft; Skz.2: Un- 
günstige Werftanlage infolge zu geringer Utferlänge. 


stand seitens der Reeder immer noch das Bestreben, 


möglichst eigene Typen herauszubringen. Von einer 


eigentlichen Normalisierung innerhalb der deutschen 
Handelsflotte konnte deshalb keine Rede sein. Jede 
Reederei hatte ihre Sonderwünsche und -bedingungen 
hinsichtlich der Schiffsgröße, Geschwindigkeit, Raum- 
einteilung, Ausstattung usw. An sich läßt sich gegen 
dieses Verfahren gewiß nichts einwenden, weil da- 
durch die Schaffensfreude und Kunstfertigkeit der 
Konstrukteure angeregt und gefördert wurde. Nur 





steht dieses Prinzip einem schnellen Aufbau der deut- 
schen Handelsflotte hindernd im Wege. Nach dieser 
Seite hin werden somit die Reedereien Zugeständ- 
nisse machen müssen. Restlos läßt sich die Normali- 
sierung im Schiffbau ja ohnehin nicht durchführen, 
da für Sonderfahrzeuge immer wieder andere Bedin- 


gungen gelten. 








Fig. 167. Ungünstigere Werftanordnung = 
Vergleich mit Fig. 166, Skz. 1. 





Wird jedoch innerhalb der gegebenen Grenzen 
die Vereinheitlichung nach Möglichkeit durchgeführt, 
dann ist die Lösung der vorliegenden Aufgabe, näm- 
lich die Schaffung eines möglichst großen Fracht- 
raumes in möglichst kurzer Zeit, nicht so schwer, 
wie dies auf den ersten Blick erscheint. Unter den 
vorhandenen Schiffstypen gibt es eine mannigfaghe 


Auswahl. 


Bester Typfür die Normalisierungein 
mittlerer! — Die Bauanstalten des 
Binnenlandes sollen mit arbeiten. 


Am besten würde sich ein Schiffstyp mittlerer 
Größe zur Normalisierung eignen, da dann auch die 
kleineren, aber oft sehr leistungsfähigen Werften zum 
Bau herangezogen werden könnten, Ja, darüber hin- 
aus könnten sogar für gewisse Arbeiten die Maschi- 
nenfabriken und Eisenbauanstalten des Binnenlandes 
bedacht werden, was für unseren Arbeitsmarkt nach 
dem Kriege nur zu begrüßen wäre. Wohl wurden 
schon vor dem Kriege manche Arbeiten an Firmen 
des Binnenlandes vergeben, doch längst nicht in dem 
Maße, wie es bei allgemeiner Vereinheitlichung ohne 
weiteres zu erreichen ist. Der Hinweis, daß die Ma- 
schinen und die Ausrüstung bei einem Frachtdampfer 
ungefähr 30 v. H. der Gesamtbaukosten (bei einem 
Personendampfer natürlich weit mehr) betragen, läßt 
erkennen, wieviel Nutzen auch die Industrie des Bin- 
nenlandes bei einer Normalisierung des Schiffbaues 
haben und um wieviel schneller der Bau der Schiffe 
vor sich. gehen könnte, wenn die Werften in der 
Hauptsache nur mit der Zusammenfügung des Schiffs- 
rumpfes und dem Einbau der Maschinen, Apparate 
und Einrichtungen sich zu beschäftigen hätten. 

Im Auslande hat man bereits gewisse Erfolge auf 
dem Gebiet der Normalisierung im Schiffbau erzielt. 
Wenigstens schwimmen die ersten nach den oben ge- 
schilderten Gesichtspunkten erbauten Schiffe, der so- 
genannten Serien- oder Standardschiffe, bereits auf 
dem Wasser. Deshalb steht zu erwarten, daß die da- 
hin zielenden Bestrebungen auch bei unseren Reedern 
das Interesse finden, das ihnen in Anbetracht der ern- 
sten Lage unserer Volkswirtschaft nach dem Kriege 
doch unbedingt zukommt. 


IL, Unsere Schiffswerften und ihr zukünftiger Ausbau. 
Mit Abbildungen, Fig. 166 bis 205. 
Von A, Lambrette, Ingenieur. 


Zusammenfassung: Es wird der Versuch gemacht, auf 
gedrängtem Raum alles das festzulegen, was auf dem Ge- 
biet der Einrichtung der Werften in der letzten Zeit 
geschaffen wurde, ebenso Fingerzeige zu geben, in 
welcher Richtung sich wohl weitere Verbesserungen zu be- 
wegen hätten. Als Vorwort dienen einige Angaben über 
die Gesamtanlage der Werft. Dann folgt eine Besprechung 
der Krane und deren Beziehungen zum Stapel, daran 
schließt sich der Stapel selbst mit seinen Hilfsmaschinen und 
Apparaten, und den Schluß bilden die Kraftmaschinen der 
Werft mit Druckwasser, Druckluft und Dampf als Treibmit- 
tel. Der elektrische Strom kann, nach Ansicht des Verfassers, 
nicht gerade als Ideal des Antriebes für Werftarbeitsmaschi- 
nen usw. gelten, besser eind Druckwasser, Druckluft und 
Dampf. 


Nach dem Kriege wird der Schiffsbau, wie wir 
das oben schon feststellen konnten, einen gewalti- 
gen Aufschwung nehmen, der notwendigerweise 
zu einer entsprechenden Weiterentwicklung der betr. 
Arbeitsverfahren und technischen Einrichtungen füh- 
ren muß. Tatsächlich hat diese Entwicklung auch schon 
eingesetzt, allerdings unter anderen Einflüssen, 
nämlich der stetigen Vergrößerung der Abmessungen 
der Schiffe — man denke dabei nur an die alte 
„Deutschland und die neue „Vaterland”, den alten 
„lltis” und den neuen „Hindenburg” usw. —. 

Dazu aber ist außer der Notwendigkeit 
kurzfristiger Schiffsbauten der Man- 
gelangeübten Arbeitskräften getreten. 

Die daraus sich ergebende — wahrscheinliche — 
Entwicklung zu schildern und Winke zum Ausbau der 
sich daraus ergebenden Einrichtungen zu erteilen, soll 
Aufgabe des Nachstehenden sein. Mögen beide, der 
Maschinenkonstrukteur und der Schiffbauer, daraus 
Nutzen ziehen. 


A, Das Projektieren von Schitiswerften. 
(Fig. 166 und 167.) 


Um eine Werft zu projektieren, hat man zu- 
‚nächst die relative Größe der verschiedenen Werk- 
stätten einzuschät- 
zen, eine Arbeit, 
die von großer 
Wichtigkeit ist, 
weil von ihr die ge- 
samte Anordnung 

‚abhängt. Die 
Grundlagen für die 
betr. Berechnungen 
an sich kann man 
naturgemäß nur 
durch Studieren 
vorhandener Anlagen gewinnen. Vergleicht man 
aber eine Anzahl Werften, so wird man sofort viele 
Unstimmigkeiten feststellen, ja, es scheint direkt, als 
ob beisp, zwischen der Größe der verschiedenen Ab- 
teilungen und der Leistungsfähigkeit des Gesamt- 
werkes ein bestimmtes Verhältnis überhaupt nicht 
besteht u. a. m. Viele dieser Unstimmigkeiten aller- 
dings sind sofort zu verstehen, wenn man die Ge- 
schäftsverhältnisse der betreffenden Werften kennt. 
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Fig. 168. Doppelarmiger frei- 
tragender Brückenlaufkran. 
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Die einen nämlich beziehen nahezu alle größeren 
Schmiedestücke, die meisten Hilfsmaschinen, sowie 
einen Teil. der Kessel, Dampfmaschinen und Turbi- 
nen, andere wieder bauen gewisse Kessel und Maschi- 
nen selbst; daneben gibt es aber auch Werften, die 
ortsfeste und bewegliche Kessel bauen. Leicht be- 
greitlich istes AAN Zu ALANS 
daher,daßdie t 

ersteren trotz 

kleinerWerk- 

stätten eine 

große Ton- 

nenleistung 

erreichen, 

während die 

letzteren ne- Fig. 169. Anlage mit fahrbaren Drehkranen. 
ben beschei- 

denen Stapelanlagen mächtige Kesselschmieden und 
Maschinenwerkstätten aufweisen. 

Die Gattung der gebauten Schiffe ist ebenfalls 
zu berücksichtigen. Für Werkstätten, in denen 
Personendampfer hergestellt werden, müssen beisp. 
die Holzbearbeitungsanlagen umfänglicher sein als 
für solche für Frachtdampfer und Kriegsschiffe. Eine 
Werft, die als Spezialität Torpedoboote und Zer- 
störer baut, hat wieder größere Kesselschmieden 
und Maschinenwerkstätten nötig. Auf der anderen 
Seite werden letztere wieder besonders klein sein, 
wenn ein wesentlicher Teil der Leistung der Werft 
in Segelschiffen besteht. Bei Werften, die zu glei- 
cher Zeit für Behörden und Private arbeiten, sind 
dann wieder gewisse Werkstätten besonders groß, 
weil eine Trennung beider Arbeitsgattungen erfor- 
derlich war usw. Häufige Reparaturarbeiten ver- 
langen gleichfalls unter Umständen die besondere 
Ausgestaltung gewisser Abteilungen. 


Bemerkenswert ist weiter auch, daß die Größe 
der verschiedenen Abteilungen, der Leistung nicht 
immer proportional ist; dieses gilt vor allem für die 
Stapel. Man kann mehr oder weniger Schiffe zu 
gleicher Zeit auf Stapel legen und sie langsamer oder 
schneller bauen. Die modernen kostspieligen Werft- 
Krananlagen geben alle Veranlassung, nur wenige 
Schiffe auf Stapel zu legen, dafür deren Bau aber zu 
beschleunigen. Da aber die Anlagen nur dann gut 
ausgenutzt werden, wenn sie der Größe des zu bau- 
enden Schiffes angepaßt sind, gibt es ein praktisches 
Mindestmaß für die Zahl der auf Stapel zu legenden 
Schiffe. Dieses Mindestmaß ist um so größer, je 
verschiedenartiger die zu bauenden Schiffe sind. 

Für das Verhältnis zwischen den Stapelanlagen 
und der in Tonnen ausgedrückten Leistung besteht 
die Beziehung, daß letztere direkt mit der Zahl der 
in Betrieb befindlichen Krane und Nietmaschinen 
wächst. 

Der Kraftbedarf für die Leistungseinheit ist für 
kleinere Anlagen ebenfalls stets größer als für um- 
fangreichere, weil die Lastschwankungen empfind- 
licher bemerkbar werden —. 

Der Verfasser war nun bemüht, eine Anzah 


. Werften zu vergleichen, um aus ihren Einzelheiten 


gewissermaßen Normalien herauszuschälen, die 
er dann in Tafel I zusammengestellt hat. Dabei 
wurden die Sondertätigkeit und die Arbeitsgattun- 
gen der betreffenden Werke sorgfältig berücksich- 
tigt und an den Zahlen die erforderlichen Korrek- 


Tafel I. Normalien für Schiliswerit-Entwürte. 





Gruppe: | A 


1. Allgemeine Angaben. 


Jährliche Leistung in Tonnen 
" in PS. . 
Gesamte Arbeiterzall . ; 
Gesamter Kraftbedarf . PS. 
Preßluft-Anlage . . . :  » 
Druckwasser-Anlage : . s 


2. Sägerei, Tischlerei, Mo- 
dellschreinerei, Kajüten- 
bau, Segelschneiderei usw. 


Bedeckte Fläche . .m? 
Arbeiterzahl en 
Kraftbedarf . ; . PS 
Fläche der Trockenanlage m? 


3. Platten-Werkstätte. 


Bedeckte Fläche . . m? 

Maschinenwerkstätte . . -. „ 

Zahl der Plattenöfen 

» der gewöhnlichen Platten- 
biegmaschinen . . . . - 

‚ der Garboard-Bieg- 
maschinen . 

„ der Stanzen und Scheren, 


4. Profileisen- Werkstätte. 


Bedeckte Fläche . . „m? 
Maschinenwerkstätte . . . „ 
Fläche der Oefen . . . .» 
Zahl der Schmiedefeuer . 

Stanzen und Scheren . 


5. Stapel. 
Zahl der Krane 


(Die Nietmaschinenkrane sind nicht mit- 
gerechnet.) 


Zahl der Nietmaschinen 


6. Schmiede. 
Bedeckte Fläche . 
Zahl der Hämmer . 
ee Heiler Oefen. 
„ Schmiedefeuer . 


2? 12) 


.m? 


2) 


7. Eisengießerei. 
Bedeckte Fläche . 
Zahl der Krane . 
Inhalt der Trockenöfen 


99 29 Grub en . . . ., 


8. Bronze-Gießerei. 


 Bedeckte Fläche . .m? 
Zahl der Krane . Se 
Inhalt der Trockenöfen .m8 


9.Maschinenbauwerkstatt. 


Bedeckte Fläche . .m? 
Arbeiterzahl s 
Kraftbedarf . PS. 
Zahl der Krane ee 


10. Kesselschmiede. 


Bedeckte Fläche . 
Arbeiterzahl 

Kraftbedarf 

Zahl der Krane 
Biegmaschinen i i 
Schwanenhals-Pressen 
mit drei Kolben 
wagrechten Bohrma- 
schinen für Feuerrohre 
und Verbrennungs- 
kammern i 
vierspindligen Bohr- 
maschinen für Kessel- 
schüsse . l 
Nietmaschinen = 
Stanzen und Scheren. 


.m? 


PS. 


B 


—- 


C 


100 000 |50 000 |20 000 |10 000 
100 000 |50 000 |20 000 10 000 


16 000 | 8.000 
5 000 | 2 500 
600| 300 
700| 350 
17 600 | 9 000 
3.000 | 1500 
200| 120 
300| 150 
15000 | 8 000 
2.000 | 1000 
o) 1 

| 1 

2| 1 

20| 10 

12 000 | 7 000 
2.000 | 1200 
150| 75 
20| 10 

20| 10 

30| 15 

30) 15 
2500 | 1300 
01 7 

3| 2 

40| 20 
10.000 | 5.000 
15| 8 
1500| 750 
1200| 600 
2 400 | 1200 
2| 2 

150| 76 
20 000 |10 000 
2500| 1250 
1000| 500 
12| 6 

20 000 |10 000 
1000| 500 
600| 300 

8| 5 

3) 2 

2) 1 

8| 2 

83l 2 

sl 2 

7| 4 


3 200 
1 200 
175 


175 


3 800 
60 


4 500 
1 000 


-J mi 


5 000 
700 
30 


2500 
ð 

350 
300 
600 
35 

6 000 


500 
225 


6 000 
200 
150 


1600 
750 
100 
100 


2 000 
300 
40 

Tò 


3 000 


jà pi pmt 
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turen vorgenommen, um für die Normalen gleiche 
Verhältnisse zu erhalten. Diese gelten demnach für 
Werften, die fast alles (Niete, Schrauben, Nägel, 
kleine Armaturen, elektrotechnische Artikel und 
Möbel ausgenommen) aus Blech, Stab- und Profil- 
eisen, Holzstämmen und sonstigen Rohmaterialien 
herstellen 
und in die 
gleiche Zahl 
mittlerer A 
und größe- 
rer Fracht- 
und Perso- 
nendampfer 
verbauen. 
Kommen 
andere Ver- 
hältnisse in 
Betracht, so 
lassen sich 
diesen die Normalien leicht anpassen. 

Als Leistungseinheiten wurden zwei verschie- 
dene Werte angenommen, die Brutto-Tonnen und 
die PS der gebauten Schiffe; letztere Einheit gilt na- 
turgemäß nur für die Schmiede und Kesselschmiede, 
die Gießereien und die Maschinenwerkstätten. Unter 
den angenommenen Verhältnissen sind beide Zahlen 
gleich. Das ist aber nicht der Fall, wenn die Lei- 
stung durch andere Schiffsgattungen dargestellt wird. 
Läßt sich z. B. die Leistung durch 100000 t und 
50 000 HP ausdrücken (wenn die Werft Frachtdamp- 
fer und Segelschiffe baut, oder wenn ein Teil der 
Kessel und Maschinen fertig bezogen wird), so sind 
die Grundlagen für Schmiede, Kesselschmiede und 
Maschinenwerkstatt unter B zu suchen. Man kann 
auch zwei verschiedene Leistungsziffern für Kessel 
und Maschinen annehmen, z. B. wenn ein Teil der 
Kessel bezogen wird, oder wenn Verbrennungs- 
maschinen in Betracht kommen. Die Kesselschmiede 
ist nach der PS-Zahl der Kessel zu wählen. Will 
man dann einen Teil der Schmiede- oder Gußstücke 
beziehen, so ist die betr. Ziffer eben zu ändern. 

a) Größe der Stapelanlagen. 

Die Größe der Stapelanlagen hängt von den 
Schiffsabmessungen ab. Die Neigung und die Ab- 
messungen der Bahnen sind bei gleicher Größe der 
Schiffe sehr verschieden; jede Werft wählt diese 


Tafel IL Normalien für Stapelbahnen. 





Fig. 170. Schematischer Querschnitt durch | 
die Halle der Germania-Werft. 
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drängung des] Schiffslänge B Be Breite des m eigu ar bogenlörmige 
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t m 


30 bis 45 


m 


Is 





0,6 in 


500 | 47 „ 75 0,7 1/16 
1000 | 65 „ 10011,2 bis 0,7 ilig 
2500 | 90 „ 1301,8 „ 1,2/3,0 bis 2,5) Un 
5000 |125 „ 160) 2,4 4,0 10 | A | Yu 
10000 {160 „ 200) 3,0 6,0 Ua | Ya | the 
15000 1200 „ 225) 3,6 8,0 Yas | Hg | Ys 
20000 1230 „ 245) 3,9 9,0 Ya | tas | Yis 
25000 |250 „ 265) 4,2 10,0 1/35 5 š 
30000 |270 „ 280) 4,8 12,0 5 š » 


Elemente nach ihren eigenen Erfahrungen, und letz- 
tere werden durch die örtlichen Verhältnisse sowie 
die Arbeitsverfahren stark beeinflußt. 

Für Projekte seien die in Zahlentafel II zusam- 
mengestellten Werte empfohlen. Bei deren Ge- 
brauch ist zu bemerken, daß. 

1. bei gleichem Gewicht die Bahnbreite der 
Schiffslänge umgekehrt proportional, 

2. bei gleicher Schiffslänge die Bahnbreite dem 
Gewicht direkt proportional ist. 


Anordnung der Stapel. 


Wenn die örtlichen Verhältnisse es gestatten, ist 
die Stapelanordnung nach Fig. 166, Skz. 1, die rich- 
tigste. Liegt aber 
= die Werft am Ufer 
eines schmalen 
Flusses, so wird 
man die Stapel oft 
schräg, nach Fig. 
167, anordnen müs- 
sen. Gewöhnlich 
laufen die Schiffe 
vom Stapel strom- 
abwärts, Das Pro- 
fil des Flußbettes 
| kann aber auch da- 
zu führen, daß man die andere Richtung wählt. Ja, es 
kann sogar vorkommen, daß die Front der Werft ziem- 
lich schmal ist und eine Änordnung nach Fig. 166, 
Skz. 2, rechtfertigt. 


b)Anordnungder Werftimallgemeinen. 


Die Werftanordnung ist überhaupt so zu wählen, 
daß Grundstück und Ufer am besten ausgenutzt 
und alle Materialientransporte so weit als möglich 
vereinfacht und erleichtert werden. 

Die Aufgabe spitzt sich also darauf zu: 

in einer gegebenen Lage die größte 
Leistungsfähigkeit bei den gering- 
sten Betriebskosten zu erreichen. 


Dazu sind nachstehende Bedingungen (mög- 
lichst) zu erfüllen: 

1. Die Platten- und Profileisen-Werkstätten (j) 
müssen vor dem zu bauenden Schiffe sich befinden. 

"2. Die Platten- (g) und Profileisen- (h) Lager sol- 
len dicht bei obengenannten Werkstätten (j) liegen. 

3, Die Kesselschmiede (o) ist so nahe wie mög- 
lich dem „Wharf" anzulegen. 

4, Das gilt auch für die Maschinenwerkstatt (n). 
Außerdem muß letztere sich unweit vom 






PA 2 


Fig. 174. Schema einer Ausleger-Kran- 
anlage mit besonderen Transport- 
auslegern für die Nietmaschinen. 


solches vorhanden ist. 
sollen die fertigen Ruder, Steven, Propeller, Büchsen 
und Wellen auf den Stapel bringen. 

5. Die Gießerei (m) sollte neben der Maschinen- 
werkstatt (n) liegen; auch ist wünschenswert, daß ein 
Kran die schweren Teile aus der Gießerei nach der 
Maschinenfabrik bringen kann. 

6. Die Schmiede (l) soll in der Nähe der Ma- 
schinenwerkstatt (n) sich befinden; sie darf auch nicht 
zu weit vom Trocken- oder Schwimmdock entlegen 
sein. 

7. Die Holzbearbeitungswerkstätte (d) und das 
Holzlager (c) hätte man unter sich zu gruppieren, da- 
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N): 


Bequeme Transportmittel 





bei aber daran zu denken, daß sie mit Stapel, Werft 
und Dock gute Verbindung haben müssen. 

8. Die Kraftzentrale (b) darf nicht zu weit von 
den Holzbearbeitungswerkstätten (d) usw. entfernt 
liegen, damit ein selbsttätiger Transport der Späne 
und Holzabfälle möglich ist. 

9, Normalspurige Gleise sollten die ganze Werft 
durchqueren. Ohne Krümmungen (Kurven) von zu 
kleinem Halbmesser zu passieren, müssen Eisen- 
bahnwagen imstande sein, schwere und sperrige, 
von draußen bezogene Teile auf den Stapel zu 
bringen. 

Die Fig. 166 und 167 zeigen, wie die An- 
ordnung der Werft durch örtliche Verhältnisse be- 
einflußt werden kann, Die drei Skizzen stellen 
Werften von gleicher Leistungsfähigkeit dar, was 
einen Vergleich interessanter und auch leichter 
macht. Bei der Werft Fig. 166, Skz. 1, sind die ört- 
lichen Verhältnisse besonders günstig; dort sind alle 
Bedingungen erfüllt. Bei der Werft nach Fig. 167 
konnten die Stapel für größere Schiffe, sowie das 
Trockendock nicht quer zum Ufer angeordnet wer- 
den. Das Trockendock wurde deshalb durch ein 
Schwimmdock ersetzt. Bei der Werft nach Fig. 166, 
Skz. 2, ist außerdem die Uferlänge sehr gering. Man 
half sich mit einer radialen Anordnung der Stapel 
und der Anwendung eines Schwimmkranes.*) 


B. Die Sondereinrichtungen der Werft. 
1. Die Werftkrane. 
(Fig. 168 bis 178.) 

Durchwandert man ein modernes Schiffsstapel, 
so fällt sofort das Bestreben auf, die altbewährten und 
beliebten „D err ick s” durch 

a) Lauf- und Fahrkrane 


zu ersetzen. 

ist das eine Folge der dauernden Vergröße- 
rung der Schiffe. Die heute erforderlichen Derricks 
würden so groß sein müssen, daß man sie nur schwer 
verstellen könnte, und wenn man über einen Der- 
ricksatz verfügen wollte, bei dem ein Verstellen nicht 
erforderlich ist, so würde wieder die große Länge 
der Schiffe (es sind jetzt Stapel für Schiffe bis 
300 m vorhanden!) die Derrickzahl so groß machen, 
daß deren Anschaffung kostspieliger als die der Lauf- 


und Fahrkrane sich gestalten würde. 


wi 


i 
Zi 
k-K Zn 


Trok- 
ken- (q) oder Schwimm- (s) Dock befinden, wenn ein 





Fig. 172. Die höchst charakteristische Werftkranenanlage einer 
deutschen Großwerft. 


Die Anwendung der Fahrkrane hängt naturgemäß 
vom gewählten Arbeitsverfahren und der Leistungs- 








*) In Fig. 166 und 167 bezeichnen von den im Text noch 
nicht genannten Buchstaben: a das Bürogebäude, e die Ka- 
jüttenwerkstatt, f die Segelmacherei, i das Eisenlager, k die 
Spanten-, Stringer- und Wrangenwerkstatt, p die Klemp- 
nerei, r das Pumpenhaus, t einen 150-t-, u einen 10-t-Kran, 
sowie v einen 10-t-Lokomotivkran, x ist das Lager und mit 
den ----- Linien sind die Fahrgeleise angedeutet. 


fähigkeit der Werft ab. Ist die verlangte Leistung 
nur klein, so benutzt man am liebsten Fahrkrane, 
die auf einem zwischen den Schiffen gelegten Gleis 
laufen, so z. B. tut das die Firma Workman 
Clark & Cie. in Belfast‘j, die Krane besitzt, 
die auf 6,70 m-spurigem Gleis iae Haken- 
v öhe von 36,57 m 

Erara raTa TAAA aufweisen und 

; eine Last von 8t 

3 JAGAAN bei einem 

Schwenkradius 
von12,19m oder 
von 4t bei einem 
Radius von 24,38 
m heben; diese 
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\ 7 a 
D N Krane sind sehr 
2 A h i] si 


der Stabilität 
wegenmiteinem 
Ballast von 13 t 
* versehen wer- 


Ihr Oberteil läßt sich im Winkel von 


Fig. 173. Krananlage der Werft der | 
Firma Harland & Wolff, Belfast. 


den mußten. 
360° drehen. 

Sind die zu bauenden Schiffe nicht sehr lang, so 
kann man die Anschaffungskosten vermindern und 
an Treibkraft sparen, indem man das Gleis auf eine 
brückenförmige Konstruktion legt. In diesem Fall 
ist der Kran nicht als drehbarer, sondern als dop- 
pelt freitragender gebaut (Fig. 168). 

Sind mehrere Krane erforderlich, so ist die be- 
schriebene Anordnung auch für längere Schiffe dic 
vorteilhafteste. : 

Soll besonders „scharf gearbeitet werden und 
werden mehrere Krane benötigt, so baut man zwei 
brückenförmige Konstruktionen, eine auf jeder Seite 
des Schiffes auf. Dann können die Krane drehbar an- 
geordnet werden, weil ihre Ausladung zweimal klei- 
ner ist. (Fig. 169.) 

Sind die klimatischen Verhältnisse ungünstig, 
so wird der Stapel durch Dach und Wände geschützt; 
es entstehen dann Hallen mit Brückenlaufkranen, 
etwa in der Art der Germania-Werft. (Fig. 170.) 

Um die Arbeit in den Bords unabhängig vonein- 
ander zu machen, wurden auch schon zwei nebenein- 
ander laufende Krane angewendet —. 

Weiter käme in Frage das offenbar vorhandene 
Bestreben, die hydraulischen Nietmaschinen mittels 
Laufkranen zu behandeln. Dadurch läßt sich viel an 
Zeit und Arbeitslohn ersparen, weil man keine beson- 
deren Hebevorrichtungen auf dem Schiff aufzubauen 
braucht, das Nieten geht ohne Unterbrechung vor 
sich und die Aufgabe des Aufsichtspersonals ist we- 
sentlich erleichtert. Die Lösung dieser Frage erfor- 
dert allerdings eine besondere Anordnung der Krane, 
weil diejenigen, die die Platten befördern, unter oder 
über dem Nietmaschinenkran laufen müssen, damit 
sie eine weitere Plattenreihe aufsetzen können, wäh- 
rend die Nietmaschine die letztgesetzte Reihe fer- 
tig nietet. 

Fig. 171 stellt einen Umbau der in Fig. 168 ver- 
anschaulichten Anordnung in diesem Sinne dar, die 
seitlichen Bahnen führen drehbare Krane a. 

Bei den größeren Schiffen sind die Ruder, Ste- 


ven, Propeller, Sternbüchsen, gegossenen Rahmen- 


*) Alle Angaben, die ausländische Firmen betreffen, be- 
ziehen sich auf die Zeit vor dem Weltkriege. 
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stücke usw. sehr schwer. Nun ’'kann aber nicht die 
Rede davon sein, weder die gangbaren Krangrößen 
dementsprechend zu verstärken, noch Sonderkrane 
aufzustellen. Man hilft sich dann etwa in der Art, 
wie das Fig. 172 erkennen läßt, die die Anlage der 
Vulcan-Werft wiedergibt. 

Fig. 173 stellt demgegenüber eine Anlage der 
Firma Harland and Wolf in Belfast dar, mit- 
tels deren die „Olympic" und „Titanic” gebaut wur- 
den. Beide Fragen haben hier ihre Lösung gefunden. 
Jede Hälfte der Anlage enthält fünf drehbare 5 t- 
Wandlaufkrane, welche hauptsächlich die Platten 
befördern, und drei Laufbrücken mit je zwei 10 t- 
Laufkranen, die unter anderem die Nietmaschinen 
transportieren. Beim Aufbauen der schweren hin- 
teren Schiffsteile können allemal vier solche Krane 
zusammenarbeiten und eine Kraft von 40 t ent- 
wickeln. In der Achse der Anlage läuft ein weiterer 
Drehkran, der 5 t bei 19,80 m Radius oder 3 t bei 
41,145 m zu heben vermag. Dieser Kran bringt die 
Materialien nach der Schiffsmitte oder befördert 
Werkzeuge und Geräte von einem Schiff nach dem 
anderen. Die Breite zwischen den Pfeilern beträgt 
32 m, die Entferung von Mitte zu Mitte der Pfeiler 
36,88 x 24,38 m, die Höhe unter dem Haken der 
10 t-Krane ist = 38,40 m. Die 23 Krane enthalten 
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Fig. 174. 
Neuzeitlichen Ansprüchen gemäß angelegter Stapel (Idealanlage). 


76 Elektromotore von zusammen 1580 HP; außer- 
dem sind zwei elektrische Aufzüge für die Arbeiter 
vorgesehen. 

.Wie man sieht, ist diese Anlage geradezu charak- 
teristisch ausgebaut, sie darf aber trotzdem nicht as 
Muster gelten. Abgesehen davon, daß die Anlage- 
kosten außerordentlich hohe und die an ihr tätigen 


Arbeiter gegen Regen, Schnee und Sonne nicht ge- 
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schützt sind, hat man bei der Krananordnung doch 
einen großen Fehler begangen —. Um mit den am 
Kran hängenden Nietmaschinen eine Höchstleistung 
zu erreichen, muß der Nieter den Kran selbst be- 
tätigen; das aber ist hier nicht der Fall und auch 
kaum zu ermöglichen. Die damit verbundene Be- 
einträchtigung der Leistungsfähigkeit der Nietma- 
schinen ist aber um so mehr zu bedauern, als dieser- 
halb ein zweiter Arbeiter (der Kranführer) notwen- 
dig wird. Unter solchen Umständen bietet also die 
Anwendung von Laufkranen für die Nietmaschinen 
nur einen geringen Vorteil —. 

Fig. 174 stellt eine Anordnung dar, die ihrem 
Zweck besser entspricht und eine intensive Leistung 
bei mäßigen Anschaffungskosten gestattet. Ueber 
jedem Schiff befinden sich Laufkrane aa, zur Be- 
förderung der Materialien. Unter diesen sind Velo- 
ciped -Wandkrane b b, angeordnet, welche die 
Nietmaschinen bedienen bzw. verfahren. Quer über 
den hinteren Teil der Schiffe läuft ein Kran c, der 
kräftig genug ist, um selbst die schwersten Stücke 
zu heben, gegebenenfalls unter Mitwirkung der Krane 
a und b. Sheddächer decken die ganze Anlage ab, 
In diese eingebaute Laufbrücken d erleichtern den 
Verkehr der Arbeiter und des Aufsichtspersonals. 


Daneben sind Laufstege e, f, g, Leitern h, und der 
geneigte Steg i vorgesehen. 


b) Velociped-Krane. 


Die Velociped-Krane nach Fig. 175 werden 
mittels Ziehketten gesteuert; sie sind trotzdem aber 
mit einem Führerstand a versehen, der gestattet, die 
Kranen auch zur Beförderung von Materialien zu 
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Fig.173. Teile eines Velocipedwandkranes wird eine 


für Nietmaschinentransport. 


stetig volle 
Ausnutzung der Krane und der Nietmaschinen er- 
möglicht. 


c) Laufkrane mit Drahtseilträgern. 


Es sei noch eine eigentümliche Krananordnung 
erwähnt, die ihrer Billigkeit wegen als vorteilhaft 
anzusehen ist. Bei ihr laufen elektrische Winden 
oder Flaschenzüge auf längs über das Schiff gespann- 
ten und quer verstellbaren Seilen; es handelt sich 


also um richtige Laufkrane, deren Träger jedoch 
durch Seile gebildet werden. 

Die ersten Krane dieser Gattung hatten nur ein 
Tragseil für den Hakenwagen, und die Einrichtung der 
elektrischen Leitungen sowie der Stromabnehmer war 
sehr umständlich. Der Motor für die Längsbewegung 





Fig 176, Skz. 1: LEERE TN TEE PE T 
Skz 2 und 3: Dazu gehöriger Kranwagen. 


befand sich auf dem Hakenwagen; später brachte 
man diesen Motor auf einem Endwagen an oder 
wandte zwei Motoren an, einen auf jedem Endwagen, 
wie das die Fig. 176, 1, u. 177,1, zeigen. So gelang es, 
die auf die Seile und die Endkonstruktionen wirken- 
den Kräfte wesentlich zu vermindern und dadurch 
die ganze Einrichtung leichter und billiger zu gestal- 
ten. Man wandte aber auch zwei Tragseile an und ver- 
band sie an passenden Stellen mit Querstücken, die 
die elektrischen Leitungen trugen. 

Fig. 178 läßt erkennen, daß fünf Drähte ge- 
nügen, um sämtliche Kontroller vom Arbeitsplatz 
aus zu betätigen. 

Diese Krane bedürfen weniger Platz als die äl- 
teren und können auch ohne Unterbrechung der Ar- 
beiten am Schiff angelegt werden. Eine Eigen- 
tümlichkeit von ihnen ist die Elastizität der Auf- 
hängung.‘) 

Für die Behandlung der Nietmaschinen sind diese 
Krane allerdings nicht geeignet, 

Die Tragkraft der Krane wird selbstver- 
ständlich dem Gewicht der Platten und der Niet- 
maschinen entsprechend gewählt; Platten von 
10 000 X 2000 X 20 mm sind heute nichts Seltenes, ja 
es ist wahrscheinlich, daß bald Platten von 14,6 X 2,4 
m eingeführt werden. 

Nietmaschinen mit einer Ausladung von 2 m für 
die Niete bis 30 mm Durchm, wiegen etwa 3000 kg. 


d) GegendieLauf-undFahrkrane! 
Gegen die Anwendung der Lauf- und Fahrkrane 


ist neuerlich allerdings schon wieder eine Art Reak- 
tion zu bemerken. Verschiedene Werke sind näm- 








*) Diese Elastizität ist kein Nachteil, sie erleichtert im 
Gegenteil den Aufbau der Platten; man braucht letztere nicht 
mehr genau in Stellung zu heben, weil die Arbeiter sie mit- 
tels zwei in Nietlöcher gesteckter Dörner in die richtige 
Lage bringen können. 
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lich dazu übergegangen, Gruppen von ortsfesten 
Drehkranen aufzustellen, die so bemessen sind, daß 
sie die ganze Fläche decken können. 

Dafür kommen zwei Arten in Betracht: Der- 
rickartige Drehkrane und die sog. Turm- 
krane. 

Erstere bestehen aus einem Mast und einem 





Träger, beide in Gitterkonstruktion.e Die Masten 
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Fig. 177. Skz.1: Endwagen zum Laufkran mit Drahtseil- 
trägern; Skz.2: Querstück im Aufriß und Grundriß. 


sind wie Derricks durch Seile verbunden und ge- 
halten. 

Die Turmkrane sind freistehende, auf turmför- 
migen Konstruktionen aufgebaute Drehkrane. Die 
Krane ein und derselben Anlage weisen zwei Höhen 
auf, damit die Träger übereinander schwingen kön- 
nen; dies gestattet die Betätigung der Nietmaschinen. 
Kurz vor dem Kriege hat die Firma Vickers in 
Barrow-in-Funess eine Anlage für vier Schiffe mit 
solchen Turmkranen ausgerüstet. Es sind zwei Kran- 
gruppen vorhanden, die eine zu fünf, die andere zu 
vier, Jede Gruppe bedient zwei auf der Helling 
liegende Schiffe. Diese können bis 28,95 m breit 
sein. Die erste Gruppe gestattet eine Schiffslänge 
von 274,315 m und 244,75 m, die zweite Gruppe 
eine solche von 234,70 m und 219,45 m, Jede Gruppe 
enthält einen Kran, der bei einem Schwenkradius 
von 18,287 bzw. 36,575 m 30 bzw. 15 t heben 
kann. Die übrigen Krane sind für Lasten von 10 
bzw. 5 t bestimmt. Mit einem 50 PS-Motor können 
sie diese Lasten bei einer minutlichen Geschwindig- 
keit von 15,24 m bzw. 30,50 m bewegen. Die radiale 
Bewegung erfolgt mittels eines Motors von 10 PS 
bei einer minutlichen Geschwindigkeit von 30 m. 
Der Kran wird mittels eines Motors von 10 PS ge- 
dreht. Eine volle Drehung dauert 2%4 Minuten. 


e) Wharfkrane. 


Für den Einbau der Maschinen und Kessel sowie 
Kanonenrohre, die Anbringung der Panzerung usw. 
sind Krane bis 250 t Tragfähigkeit erforderlich. Die 
neuesten Anlagen enthalten auch solche. Diese gro- 
ßen Krane sind dann gewöhnlich als Drehkrane 
(vgl. Abschn. d) gebaut; große Fahrkrane sind dagegen 
selten, weil deren Verstellen durch die kleinen Krane 
verhindert wird. Man zieht vor, das Schiff unter den 
großen Kran zu bringen und nach Bedarf zu verstel- 
len. Dazu gehört allerdings viel Raum und eine große 


Werftlänge. Sind beide nicht vorhanden, so verwen- 
det man: 
f}Schwimmkrane. 
Der Schwimmkran der Firma Harland 


and Wolff gehört zu den bekanntesten. Er ist auf 
einem Ponton von 54,85 X 26,20 m drehbar aufge- 
baut; die Ausladung ist durch Schwingen des Ober- 
teils veränderlich, Dieses Schwingen wird durch 
zwei Spindeln bewirkt, die zwei 90 PS-Elektromoto- 









ren betätigen. Die volle Schwingung erfolgt in fünf 
Minuten. Dieselben Motoren treiben dann auch 
die Hauptwinde, welche die größte Last von 150 IL 
bei einer Geschwindigkeit von 1,75 m in der Minute, 
einer größten Ausladung von 17,37 m (vom Ponton 
gemessen) bis zu einer Höhe von 45,41 m (vom Was- 
serspiegel bis zum Haken) hebt. Eine kleinere, von 
einem 90 PS-Motor angetriebene Winde hebt Lasten 
bis 50 t bei einer größten Ausladung von 30,48 m, 
bis zu einer Höhe von 47,24 m; eine dritte, von einem 
36 PS-Motor angetriebene Winde solche bis 5 t. Das 
Drehen des Kranes im Winkel von 360° nimmt 4” 
Minuten in Anspruch und erfolgt mittels eines Mo- 
tors von 17 PS. Auf dem Ponton befindet sich eine 
mit Dampfmaschine versehene elektrische Kraft- 
anlage von 180 kW. Der Kran selbst wiegt 2500 t. 


2. Die Stapel-Einrichtungen. 
(Fig. 179 bis 194, 199 und 200.) 


Von den Stapeleinrichtungen sollen die 


a) Nietmaschinen, 
weil mit den Kranen in unmittelbarem Zusammen- 
hange stehend,: vorweggenommen werden. 

Die meisten Nietmaschinen haben Zangenforın 
und sind mit doppelter (Universal-) Bogenaufhängung 
versehen. Bei größeren Ausladungen wäre vielleicht 
die Maschine mit einfachem Bügel vorteilhafter; eine 
verstellbare Klemme (vergl. Fig. 179) könnte die 
Formänderung und die damit verknüpften Hub- und 
Druckwasserverluste bei den der ganzen Ausladung 
nicht entsprechenden Arbeiten vermindern. Die 
zangenförmigen Maschinen bieten allerdings den 
Vorteil, daß sie fast alle Nietarbeiten verrichten 
können; nur für die Kiele kleinerer Schiffe braucht 
man Sondermaschinen,‘) die denn auch für verschie- 
dene Arbeiten an Deck Verwendung finden. 


b) Preßluft-Werkzeuge und 
Druckwasser. 


Preßluft hat sich allgemein eingebürgert. 
Das Stemmen, Meißeln, Reiben, Bohren, Gewinde- 


Querdewegungsmotor 


LIngsDewegungsmeter 





Nase: 
dr Erde 
Fig. 178. Schema der elektrischen Ausrückung des 
Laufkrans mit Drahtseilträgern Fig. 176 und 177. 





schneiden, Anstreichen usw. erfolgt fast ausschließ- 
lich mittels Preßluftwerkzeugen. Letztere werden 
auch für Nietungen benutzt, die nicht zu hoch bear- 


*) Vgl. die Abhandlung „Konstruktion und Be- 
rechnung der Nietmaschinen", Heft 20, 1917. 





mit (N)-förmigen Bügeln 
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sprucht werden, z. B. an den Enden des Schiffes; in- 
sonderheit arbeiten die französischen Werften inten- 
siv mit der pneumatischen Nietung, weil sie gestat- 
tet, ohne große Anschaffungskosten die Leistungsfä- 
higkeit zu erhöhen; das erfolgt allerdings auf Kosten 
der Dauerhaftigkeit der Nietungen und ist wahr- 
scheinlich auch mit einer Erhöhung der Betriebs- 
spesen und Arbeitslöhne verknüpft. Demnach —- 
sorgfältig prüfen! 

Fig. 180 stellt einen Apparat zum Schneiden von 
großen runden Oeffnungen dar. Die Seele dieses 
Apparates ist eine tragbare Preßluft-Bohr- 
maschine. Der Apparat wird mittels seiner 
Welle an der zu bearbeitenden Wand befe- 
 stigt. Die Schneidmesser sind in radial verstellbaren 
Supporten gehalten; der Vorschub erfolgt mittels der 
Sternräder aa’ und des Anschlags b. 

Preßluft wird auch zum „Blasen der Nietöfen 
sowie der tragbaren Schmiedefeuer mittels Strahl- 
apparates angewandt. 

Die allgemeine Verwendung von Druckwasser 
und Preßluft zum Antrieb von Arbeitsmaschinen auf 
dem Stapel hat den elektrischen Antrieb heute schon 
nahezu verdrängt. 


Druckwasser beim Stapellauf. 


Der Stapellauf von Schiffen mit größerer Länge 
ist eine sehr ernste Sache; er darf nur unter einer 
solchen Neigung der Gleitbahn vorgenommen wer- 
den, daß keine zu großen Biegungsmomente auf das 
Schiff wirken und keine zu großen lokalen Drücke 
auf die Gleitbahn eintreten. Die Wasserhöhe ist sorg- 
fältig zu wählen, weshalb sich viele Werften beson- 
dere elektrische Apparate beschafften, die dem lei- 
tenden Ingenieur den Eintritt des für den Stapellaui 
günstigsten Wasserstandes selbsttätig anzeigen. Man 
hat sogar Bahnen mit nach der Wasserseite zuneh- 
mender Neigung angelegt, ebenso nicht übersehen, 
daß die Neigung des Kieles an sich einen großen 
Einfluß auf den Verlauf der Schiffstaufe ausübt. Je- 
denfalls aber muß die Verminderung der Neigung 
durch eine Herabsetzung des. Reibungskoeffi- 
zienten ausgeglichen werden, die ihrerseits wie- 


~ der nur durch eine Erhöhung des einheitlichen Druk- 


kes auf die Bahn zu erreichen ist. Große einheitliche 





Fig. 179. Nietmaschine Fig. 180. Tragbare Schneidmaschine 
für größere runde Löcher. 
für Stapelarbeiten. 2 


Drücke und geringe Neigungen machen den Stapel- 
lauf zu einem unsicheren. kann vorkommen, daß 
das Schiff „still bleibt, also nicht abschwimmt. Das 
ist natürlich in jedem Falle um so unangenehmer, als 
der Stapellauf doch einen feierlichen Akt darstellt, 
ganz abgesehen von den unnötigerweise entstandenen 
Kosten. Daher ist es begreiflich, daß der betr. Inge- 


nieur alle Vorkehrungen treffen wird, um sich einen 


läßt man Druckwasser in die Zylinder. 








tadellosen Stapellauf zu sichern. Diese bestehen 
einerseits im sorgfältigen Bau der Bahnen‘), weiter 
darin, daß er unter den Bahnen hydraulische Vor- 
richtungen anbringt, die das Schiff vor dem Stapellauf 
zurückhalten. Fig. 182 stellt eine solche Vorrich- 
tung dar, die von der Firma Workman Clark 
& Co. benutzt wird; die hydraulischen Zylinder a 
sind an eine Druckwasserleitung angeschlossen, die 
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Fig. 182. Hydraulische Ablaßvorrichtung 
englischer Bauart für den Stapellauf. 









eine Absperr- und eine Ablaß-Vorrichtung besitzt. 
Jeder Zylinder ist mit einem Manometer und einem 
Absperrventil versehen. Um das Schiff von den 
Holzklötzen, die das Gleiten verhindern, zu lösen, 
Letztere 
werden dann von der Leitung abgesperrt und die 
fraglichen Holzstücke gesägt; der auftretende Druck 
auf die Hebel wird von Manometern angezeigt. War 
alles in Ordnung, so geben alle Manometer densel- 
ben Druck an. Man schließt jetzt die Absperrvor- 
richtung der Leitung und stellt die Verbindung zwi- 


‚schen Leitung und Zylindern wieder her. 


Sobald der erwünschte Wasserstand eingetreten 
ist, öffnet man die Ablaßvorrichtung, um das Schiff 
ablaufen zu lassen. ; 

Die dargestellte Anordnung wird für Schiffe be- 
nutzt, die beim Stapellauf bis 8000 t wiegen. Jeder 
Hebel kann einen Druck von 375 t halten. Einige 
Werften verwenden die Vorrichtung in Verbindung 
mit 2 oder gar 3 Hebel- und Zylinderpaaren; dadurch 
wird allerdings die Beanspruchung der Bahnen ver- 
mindert, es ist aber schwer festzustellen, ob der 
Druck symmetrisch wirkt. 

Um zu verhüten, daß das Schiff etwa nicht ab- 
läuft, bringt man oft noch wagrechte hydraulische 
Zylinder an, die nötigenfalls das Schiff in Bewe- 
gung zu setzen haben. Diese Zylinder haben 1 bis 
2 m Hub und werden auf der Laufbahn derart be- 
festigt, daß ihre Lage nach der Schiffslänge verän- 
dert werden kann. Um den Auf- und Abbau sowie 
das Verstellen zu erleichtern, verteilt man den aus- 
zuübenden Druck zwischen vier und mehr Zylindern. 
(Vgl. Fig. 181.) 

Um das Schiff für den Stapellauf so leicht als möglich 
zu halten, baut man die Maschinen, Kessel, Kanonenrohr® 
usw. erst nach dem Stapellauf ein und verholt dazu das 
Schiff in die Nähe der Kesselschmiede und Maschinenwerk- 
stätten. Auch die Panzerung wird erst nach vollendetem 
Stapellauf aufgebracht, desgl. die Panzertürme usw. Welche 
Lasten dabei unter Umständen zu bewältigen sind, ergibt 


_— 








*) Dazu benutzt man gewöhnlich Pitchpine-Holz; nur 
für das vordere Ende der Bahn wird Eichenholz verwandt. 


sich aus der Größe der heute schon dafür aufgestellten Krane 
von 200 und 250 t Tragkraft. —. 


c) Wärmöfen. 
Die Anwendung sehr großer Blechplatten und 


sehr langer Profileisen, zu der man in der letzten 
Zeit immer mehr übergegangen ist, machte selbst- 


ad ... 





#8 
A 
A 
= 
3} 
Ri 
29 
E 


KSG erre stes 


Material 





~ n 
IE 23% sg Aror Sii 


2m 


Co 
| 


kda TETS IR A res ESES i 
r RKDRREG SSEIIE) DD | 
l% | | 
hrs00-e-- 2880 - -- 13000 
Fig. 183. 


BONS a 
(S | 
Platten-Wärmofen mit fünf eingebauten Generatoren. 


verständlich auch größere Oefen und ebensolche Ar- 
beitsmaschinen notwendig. Die modernen Platten- 
öfen entsprechen den oben schon angegebenen Plat- 
tenabmessungen; die für Profileisen sind heute 18 bis 
27 m lang; dazu werden die neuen Oefen mittels Ge- 
neratoren beheizt und mit Rekuperatoren verbunden. 
So erzielt man eine regelmäßige Temperatur mit 
geringem Kohlenverbrauch. Es kommen zwei Arten 
in Betracht: entweder jeder einzelne Ofen wird durch 
mehrere eingebaute Generatoren beheizt, oder es 
speist eine selbständige Generatorbatterie mehrere 
Oefen; letztere Anordnung erleichtert die Bedienung. 

Fig. 183 stellt einen Plattenofen dar, der dem 
ersten System angehört. Er ist mit einem großen (a) 
und vier kleinen (b —b,) Generatoren ausgerüstet. Die 
Abgase ziehen durch die Oeffnungen cc, und die Kam- 
mern d d,; die Verbrennungsluft passiert die Kanäle 
e e, €, die Abgase entweichen nach Durchlaufen der 
Rekuperatorkanäle in den Fuchs f und werden von 
diesem der Esse zugeführt. 

Die Fig. 184 gibt einen Profileisenwärmofen 
mit getrennten Generatoren; a sind hier die Brenner, 
die mit kleinen Feuerungen b versehen sind, um 
beim Anheizen den Gasstrom zu entzünden. Nach- 
her werden die Feuerungen abgestellt. 


d) Biegmaschinen für Platten usw. 


Für die langen Platten haben sich die bisher üb- 
lichen senkrechten Biegmaschinen nicht bewährt, 
weil die Behandlung der Platten zu schwierig ist. 
Man verwendet infolgedessen fast ausschließlich 
wagrechte Walzenbiegmaschinen, deren 
obere Walze jedoch weder abnehmbar noch schwing- 
bar ist. Diese Walze ist vielmehr in der Mitte durch 
Rollen gestützt, die unter einem kräftigen Querstück 

„angebracht sind (vgl. Fig. 188). Diese Anordnung ge- 
stattet, kräftige und breite Maschinen mit verhältnis- 
mäßig dünnen Walzen zu bauen. 

Das Biegen der Spanten und Stringer wird noch 
immer auf den gelochten Biegplatten vorgenommen, 
Man hilft sich aber neuerdings mit fahrbaren hydrau- 
lischen Zylindern von der Art, wie Fig. 186 einen 
solchen darstellt. Als Gegenhalter dient ein in die 
Plattenlöcher gesteckter Zapfen a; als zweckmäßig- 
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ster Druck haben sich 20 t erwiesen. Bei alten Ein- 
richtungen wird dieser Druck allerdings durch die 
Stärke des Gegenhalterzapfens bzw. die Lochgröße 
begrenzt. Aber selbst Apparate von nur 7 t leisten 
noch gute Dienste. Die größeren Apparate müssen 
sehr leicht gebaut sein, damit die Arbeiter sie ohne 
Ueberanstrengung verstellen können. Man fertigt die 
Apparate ganz aus Flußstahl an; ein Apparat von 
20 t wiegt 140 kg. 

Die Biegplatten werden gegenüber dem Profil- 
eisenofen angeordnet; sie sind hufeisenförmig und un- 
symmetrisch. Bei dieser Anordnung wird der zur Ver- 
fügung stehende Raum am besten ausgenutzt. Hinter 
den Platten stellt man eine Winde auf, die die war- 
men Profileisen aus dem Ofen zieht, Je eine Winde be- 
dient zwei benachbarte Oefen, wobei es genügt, die 
Kette bzw. das Seil durch passende Rollen zu führen. 
In einigen Betrieben findet man auch doppelseitige 
Oefen zwischen zwei Biegplatten angeordnet in der 
Art, wie das Fig. 185 erkennen läßt. Darin bezeich- 
nen a und b die Winden. 

Vor den Oefen und Biegplatten stellt man gern 
dieBevelling-Maschinen auf, die die Schen- 
kel der Spanten, deren Winkel den Schiffskurven an- 
gepaßt werden müssen, warm bearbeiten. Diese Ma- 
schinen arbeiten ununterbrochen mittels Vorschub- 
walzen und verstellbaren Rollen, sind oft fahrbar ge- 
baut und können daher bequem transportiert werden. 

e) Pressen. 

Zum Biegen der größeren Rohre für Dampf- und 
Wasserleitungen benutzt man gewöhnlich wag- 
rechtehydraulische Pressen, die mit drei 
dem Rohrdurchmesser angepaßten Rollen arbeiten; 
diese Pressen sind sehr bequem, weil das gebogene 
Rohr von oben aus der Presse genommen werden 
kann, sie verbrauchen aber viel Druckwasser, weil 
der Kolben weit zurückgezogen werden muß, damit 
die Rollen das gebogene Rohr freilassen. 

Fig. 187 stellt eine Biegpresse des Verfassers 
dar, die diesen Nachteil vermeidet. Der Kolben 
treibt zwei Rollen; die dritte sitzt auf einer aus- 
schwenkbaren Achse, die mittels eines Hakens in 
der senkrechten Stellung gesichert werden kann. Um 
das gebo- | | / 
gene Rohr ” 
zu entfer- 

nen, 

schwenkt 
man die 
Rolle aus, 
was mit 
einem Zug 
am Hand- 
griff a er- 
folgt. Da 
der Haken 
das Pres- 
sengestell 
von jeder 
Biegungsbeanspruchung entlastet, kann dieses leicht 
gebaut sein, und da anderseits der Kolbenhub wesent- 
lich kleiner als sonst üblich ist, wird die Presse auch 
leicht tragbar. Man kann sie nach Bedarf auf dem 
Wharf oder dem Schiff aufstellen. 

Die bisher üblichen Richtpressen für Pro- 
fileisen ersetzt man mehr und mehr durch Walzen- 











m, 
Fig. 184. Profileisen-Wärmofen befeuert 
durch selbständige Generatoren. 


richtmaschinen, welche selbsttätig arbeiten 
und keine geübte Bedienung erfordern. Die Maschi- 
nen sind gewöhnlich so angeordnet, daß sie beide 
Schenkel eines Winkeleisens auf einmal bearbeiten. 

Gleichartige oder ähnliche Maschinen biegen 
dann die Deckenbalken. 

Zum Kröpfen der Bleche und der Profileisen ge- 
braucht man Schwanenhalspressen mit ge- 
eigneten Werkzeugen. Fig. 189 stellt ein solches 
Werkzeug dar; dasselbe ist für alle Fälle der Blech- 
kröpfung zu brauchen. Die Tiefe der Kröpfung wird 
dabei durch Verschieben der Keile a und b geregelt, 
die Breite durch das Verstellen der Anschläge c und d 
mittels Spindel e und Handrad f. Spindeln g und h 
erlauben, den Apparat der Blechdicke anzupassen. 


p 


f} Scheren und Stanzen. 


Die Scheren für Profileisen sind heute so ge- 
baut, daß sie die Winkeleisen schräg scheren kön- 
nen. Eine zweckmäßige Bauart wird durch Fig. 190 
dargestellt; die eine Seite liefert die Schräge nach 
rechts, die andere die nach links. In der Mitte wer- 
den die Winkeleisen rechtwinkelig geschnitten. Die 
Wirkungsweise der seitlichen Scheren ist aus der un- 
teren Skizze 2 ersichtlich. Der Anschlag a ist ver- 
stellbar und seine Schraube b drückt nicht auf das 
Eisen, erschwert also auch das Anbringen und Ab- 
nehmen der zu scherenden Winkel nicht. 

Die Stanzen der modernen Werften sind so 
kräftig, daß sie die größten Löcher in die Boden- 
wrangen stanzen können. Um die Anschaffungs- 
kosten zu vermindern und an Platz zu sparen, baut 
man vierseitige Lochstanzen und Scheren. | 

- Für die Pressen, Stanzen und Scheren hat sic 
übrigens der hydraulische Antrieb als der 
beste erwiesen. Daneben hat allerdings die Mode 
der Elektrifizierung zur Anwendung des elektrischen 
Einzelantriebes geführt. Die dahin gehörigen Ein- 
richtungen weisen jedoch größere Anschaffungs- und 
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Fig. 186. 20-t-fahrbarer Biegapparat auf der Biegplatte. 


Betriebskosten sowie einen größeren Kraftverbrauch 
auf. Außerdem verursachen die großen elektri- 
schen Stanzen störende Lastschwankungen. Es ist 
geradezu unglaublich, daß erfahrene Betriebsleiter 
hier auf dem bewährten, theoretisch und praktisch 
einwandfreien hydraulischen Antrieb ver- 
zichten konnten! 
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g) Bohrmaschinen. 


Zum Bohren der Platten benutzt man meist in 
Batterien angeordnete Gelenk-Radialbohr- 
maschinen, die gestatten, selbst die größten Plat- 
ten gleichzeitig in der ganzen Fläche zu bohren, ohne 
sie zu verstellen. We- u 
gen der großen Plat- 
tenbreite kommen Ra- çt 
dialbohrmaschinen mit 4% 
4 m Ausladung in An- v 
wendung; diese Ma- 
schinen sind naturge- 
mäß sehr schwer und 

das Verstellen der 
Spindel ist ein wenig 
umständlich, Um die- 
sen Nachteil zu ver- 
meiden, baute man 
Maschinen, deren klei- 
ner Arm längs einer 
fahrbaren 
Traverse 
verstellbar mm}. 
ist. Fig. 191, 1571 
Skz. 3, gibt 3 
den Grund- = 
rißeinersol- 
Er Maschine. Diese weist folgende Abmessungen 
auf: 





Fig. 187. Biegpresse, Bauart 
Lambrette, für Rohre. 





Spindeldurchmesser . 50 mm, 
Spindelvorschub . 380 „ 
größter Radius 1800 „, 
kleinster Radius . 500 ., 
Querbewegung. a a 1800 , 
zulässig größte Plattenbreite 3650 „ 
Stärke des Elektromotors 9 PS. 


Die Fahrbarkeit macht die Maschine besonders 
vorteilhaft, haben so doch kleine Betriebe die Mög- 
lichkeit, mit nur einer einzigen Maschine das Ver- 
stellen der Platte zu vermeiden, während größere 
die Maschinen und die Arbeiter besser ausnutzen 
können, weil die Bohrmaschinen voneinander unab- 
hängig sind. 

Vor etwa 10 Jahren vermochte die Firma Jarrow 
in Glasgow kein besseres Bohrverfahren zu finden, als das, 
eine Anzahl Preßluft-Bohrmaschinen unter einem Balken. an- 
zuordnen! Vielleicht meinten ihre Leute, daß Preßluftan- 
trieb einen besseren Wirkungsgrad hätte, als Riemen oder 
Elektrizität! — 


h) Die Hebezeuge der Arbeits- 


. maschinen. 


Die Hebezeuge an den Werkzeugmaschinen sind 
selbstverständlich der Größe und dem Gewicht der 
Platten anzupassen. Man baut auf den Stanzen, Sche- 
ren und Pressen Drehkrane auf, die eine genügende 
Ausladung haben, um die Platten oder Profileisen von 
einer Maschine zur nächsten zu überführen oder auf 
Wagen zu bringen. Am besten eigneten sich bisher 
die direkt wirkenden hydraulischen Krane nach 
Fig. 191, 1 und 2, 

Für andere Zwecke, unter anderem für die Plat- 
tenbiegmaschinen, wo eine größere Hubhöhe ver- 
langt wird, ist der indirekt wirkende Kran der belieb- 
tere. In wieder anderen Fällen sind Laufkrane vor- 
zuziehen. Eine zweckmäßige Anordnung der Ma- 


schinen und der Gleise ist dazu naturgemäß erfor- 


derlich. 


i) Die Hilfsmaschinen in der 
Kesselschmiede. 


In den Kesselschmieden der neuzeitlichen 
Schiffswerften spielen die alten Schwanenhals- 
pressen noch immer die erste Rolle. Noch im- 
mer haben sie zwei senkrechte und einen wag- 
rechten Kolben, werden aber heute etwas kräftiger 
gebaut, der größeren Dicke (40 mm) der Kessel- 
böden entsprechend; der wagrechte Kolben wird 
besonders kräftig ausgeführt, er kann bei den neueren 
Pressen einen Druck von 150 t ausüben. Der Druck 
der senkrechten Kolben beträgt f. d. Kelten 75 t. 

In den größeren Kesselschmieden benutzt man 
diese Pressen nur zum äußeren Bördeln der großen 
Kesselböden. Die Ausladung ist dann verhältnis- 
mäßig klein gehalten. Die anderen Kümpel- oder 
Bördelarbeiten nimmt man auf Schwanenhalspressen 
mit größerer Ausladung, aber ohne wagrechten Kol- 
ben vor. 

In den Betrieben, die nur eine solche Presse be- 
sitzen, muß letztere eine große Ausladung und große 
Tischabmessungen aufweisen und einen schwingbaren 
vorderen Tisch besitzen. Fig. 192 zeigt, wie man 
eine solche Maschine verwenden kann. Sie kann 
aber auch die Pressen der Piattenabteilung unter- 
stützen im Bodenwrangenstanzen, Spanten-, Strin- 
ger- und Deckplattenkröpfen usw. Oefter wird sie 
auch zum Stauchen von Kesselrohren und Längs- 
ankern verwandt. Für diese Arbeiten sind jedoch 
Sonderpressen vorzuziehen, wie eine solche Fig. 193 
wiedergibt. Diese Presse ist übrigens auch für 
sonstige Schmiedearbeiten verwendbar; sie arbeitet 
mit einer Wasserpressung von 115 Atm., ihre Kolben 
sind doppeltwirkend, die Durchmesser des wagrech- 
ten sind 335 und 305 mm, der Hub 360 mm. Die 
Presse übt einen Druck von 100 t aus; die Zylinder- 
wandung ist 30 mm dick; die Packung wird durch 
zwei U-Ledermanschetten gebildet, die durch einen 
mit sechs 30 mm starken Stiftschrauben befestigten 
Ring gehalten werden; der Zylinder ist aus Gußeisen 
und 70 m stark. Die Durchmesser des senkrechten 
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Fig. 189 Blech-Kröpfvörrichtung. 


Kolbens sind 370 und 330, sein Hub 400 mm, und der 
Druck, den er aushält, stellt sich auf 125 t. 

Soll die betr. Presse nur zum Stauchen von Ruh- 
ren und Längsankern dienen, so ist die Bauart nach 
Fig. 199 vorzuziehen, weil sie gestattet, an Druck- 
wasser zu sparen. Die Matrizen werden mittels 
einer Kniehebelvorrichtung durch einen kleinen Kol- 
ben bewegt bzw. geschlossen gehalten. 

Das Bördeln von Fox-, Morrison- und ähn- 





Fig. 190  Winkeleisenschere. 
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lichen Feuerrohren erfolgt auf Pressen nach Abb, 
Fig. 202, mit einer besonderen Vorrichtung zum 
Festhalten des Rohres. 

Zum Nacharbeiten der Kesselböden benutzt man 
eigenartige Karussell-Drehbänke, die außer 
dem Drehsupport zwei längs der Traverse verschieb- 





Fig. 191. Skz. 1 und 2: Direktwirkender hydraulischer Kran; 
Skz.3: Fahrbare Platten-Bohrmaschine. (Grundriß.; 


bare Bohrspindeln besitzen; die eine bohrt die Feuer- 
rohranschlüsse, die andere ist mit einer Exzenter- 
vorrichtung versehen und bohrt die Mannlöcher. 

Als besonders arbeitsparend hat sich die sogen. 
Scarfing-Maschine erwiesen, die die Ueber- 
lappungen der Wände der Verbrennungskammern 
schräg hobelt; diese Maschine (Fig. 200) ist den Sha- 
pingmaschinen ähnlich; ihr Tisch ist aber fest und mit 
einer eigenartigen Aufspannvorrichtung ausgerüstet. 
Der Support läßt sich nicht schräg stellen und sein 
vertikaler Hub ist klein, was gestattet, eine eigen- 
tümliche und zweckmäßige Stößelführung anzu- 
wenden. 

Kennzeichnend für die modernen Kesselschmie- 
den überhaupt sind die Bohrmaschinen. Kes- 
selschüsse und Kesselböden werden auf Maschinen 
nach Fig. 194 zusammengesetzt. Diese. Maschinen 
sind mit vier Ständern mit je einer Spindel ausgerü- 
stet; sie können deshalb die vier Quernähte der drei- 
schüssigen Doppelkessel zu gleicher Zeit bearbeiten. 
Die Neigung der Ständer und der Spindeln macht die 
Bohrer selbst bei großem Kesseldurchmesser noch 
bequem zugänglich. Man baut 
die Maschinen sehr kräftig, 
damit sie die volle Leistung 
der heutigen Bohrer ausnutzen 
können. Während aber die 
ersten Maschinen Elektromo- 
toren von 7 PS hatten, finden 
sich bei den neueren solche 
: von 35 PS. Weitere Verbes- 
serungen sind möglich; so 
könnte man z. B. zwei Spin- 
deln auf jedem Ständer an- 
bringen, um die Leistung zu 
verdoppeln. Eine solche Maschine würde sich weit- 
aus billiger stellen als zwei gewöhnliche und würde 
gestatten, fast die Hälfte an Arbeitslohn und an Platz 
zu sparen. 

Man könnte weiter auch die Spindeln durch 
Sondermotoren antreiben, um gewisse Wellen und 
Getriebe zu vermeiden, ebenso den Kraftbedarf zu 
vermindern. Selbstverständlich müßte man dann für 
das Verstellen der Ständer und der Spindeln, sowie 
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das Drehen des Kessels einen besonderen Motor ver- 
wenden. 

Die Verbrennungskammern und Feuerrohre 
werden ebenfalls in zusammengesetztem Zustande 


gebohrt. Dazu bedient man sich Maschinen mit 
wagrechten, längs einem Ständer verstellbaren Spin- 
1 2 deln. Die zu 
bohrenden 
Teile wer- 
den auf ei- 


nem dreh- 
baren Tisch 
montiert, 
der auf ei- 
nem Quer- 
schlitten 
aufgebaut 
ist. Die Stän- 
derhöhe 
Fig. 1 entspricht 
Skz. 1: Bördeln eines kleinen, Skz.3 eines der Länge 


großen Bodens; Skz. 2: Bördeln eines Feuer- un 
rohres; Skz. 4: Innenbördeln. des größe 
ren Kessels. 


Die Abmessungen des Tisches, seine Querbewegung 
und die Vorschublänge der Spindeln sind so gewählt, 
daß sämtliche Löcher gebohrt werden können, indem 
die Achse der Feuerrohre in den Drehpunkt des Ti- 
'sches fällt. 


In den Schornstein und die Blechmasten werden 


die Nietlöcher besser gestanzt als gebohrt. Dazu be- 
nutzt man vielstempelige Lochstanzen 
(vergl. die Abhandlung über „Hydraulische Loch- 
stanzen und Scheren” in Heft 2). 

Alle neueren Schiffskesselschmieden verfügen 
weiter über kräftige Laufkrane. Das richtigste 
sind zwei übereinander fahrende Krane von 80 und 
45 t, die zum Verladen fertiger größerer Kessel zu- 
sammenwirken können. Der 80 t-Kran bewegt die 
fertigen einfachen oder Doppelkessel ohne Rohre, 
der von 45 t genügt, um die zusammengesetzten 
Schüsse und Böden auf die Bohrmaschine oder auf 
die Nietmaschine zu heben. Oefter wird die große 
Nietmaschine auch mit einem besonderen Kran von 
45 t versehen. 

Daneben sind Wagen mit 125 t Tragfähigkeit 
erforderlich, um die fertigen Kessel auf die Wharf 
zu bringen. 

In den kleineren Betrieben wird man mit 
Kranen von 45 t Höchstbelastung auskommen, wenn 
in die größeren Kessel die Rohre und Anker erst ein- 
gesetzt werden, nachdem sie schon auf dem Wagen 


sich befinden. 


k) Die Arbeitsmaschinen der 
Maschinenwerkstatt. 


In der Maschinenwerkstatt entfallen die mei- 
sten Neuerungen auf das Gebiet desallgemeinen 
erkzeugmaschinenbaues; da dieses aber 
nicht in den Arbeitsbereich des „Prakt. Masch.-K.' 
gehört, sei hier nur auf eine allgemein bekannte 
Maschine die Aufmerksamkeit gelenkt, eine senk- 
rechte Zylinderbohrmaschine, Diese, 
wie gesagt, altbekannte Maschine wird heute mit 
einem verschiebbaren Tisch versehen, der das Ein- 
führen der Zylinder unter die Spindel erleichtert. 
Selbstverständlich ist die Bohrmaschine auch kräf- 


tiger als früher: 
messungen. 


folgende Ab- 


sie besitzt beisp. 


Breite zwischen den Ständern . . 3600 mm 
Höhe unter dem Gestell . . . 3150 „ 
Tischabmessungen . 2400><2400 Ri 
Spindeldurchmesser o. . 254 „ 
Spindellänge . . . 3550 „ 
Spindelvorschub i. d. Min. ea . . 2100 „ 
ne : bis 16 Umdrehungen 
Kraftbedarf 20 PS. 


3, Die Kraftanlagen der Schitiswerite. 
(Fig. 195 bis 198, 201 bis 205.) 

Für die Kraftanlagen der heutigen Werften kom- 
men Druckwasser, Druckluft, elektrischer Strom und 
Dampf, sowie die Verbrennungsmaschinen i in Frage. 

Besondere Fortschritte sind auf dem Gebiete der 


a) hydraulischen Kraftanlagen- 
gemacht worden, weshalb diese auch zunächst be- 
trachtet werden sollen. 

Trotz der an sich schon vielseitigen Verwen- 
dung des Druckwassers sind doch noch weitere An- 
wendungen möglich. So hat man beisp. in den 
letzten Jahren die Blechkanten-Hobel- 
maschinen mit hydraulischen Auf- 
spannvorrichtungen versehen; man wandte 
auch hydraulische Zylinder an, um die 
Türen der Wärmöfen auf- und zuzumachen. 
Ebenso könnte man auch hydraulische Apparate be- 
nutzen, um die warmen Plattenausdem Ofen 
zu treiben, wie sie in den Walzwerken bekannt- 
lich schon vorhanden sind. 

Eine interessante Anwendung des Druckwasser- 
antriebs wäre das Heben und Senken der oberen 
Walze der Plattenbiegmaschinen. Man 
würde so zahlreiche Getriebe vermeiden und an Zeit 
und Kraft sparen können. Es sei hier eingeschaltet, 
daß die breiten Plattenbiegmaschinen zwei Motoren 
von je 12 bis 20 PS besitzen, um die obere Walze 
senkrecht zu verstellen. Das Anbringen von hy- 
draulischen Zylindern an neuen Maschinen dürfte 
kaum Schwierigkeiten bieten; die Hauptsache wäre, 
ein genaues Einstellen zu ermöglichen. Das ist aber 
sehr leicht, wenn die hydraulischen Zylinder als 
Servomotoren gedacht sind, d. h., wenn der Kolben 
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Fig. 193. Stauchpresse für Flammrohre und Längsanker. 


auf den Steuerapparat wirkt, um letzteren still zu 
setzen, sobald er eine bestimmte Lage erreicht 
hat, die der des Handhebels entspricht. Fig. 195 
stellt die Verwirklichung dieses Gedankens schema- 
tisch dar. 

Für die Bearbeitung der Bleche auf der Bieg- 
platte könnten geeignete hydraulische Klemm- 
vor ehtungen und hydraulische Böcke gute Dienste 
eisten. 
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Beim Antric'; der Krane hat man die hydrau- 
lischen Kolben ı .aerdings öfter durch Elektro- 
motoren ersetzt; diese Tatsache ist der Vergrö- 
Berung der Hubhöhe und der wagrechten Bewegun- 
gen zuzuschreiben; die Anschaffungskosten der hy- 
draulischen Hebapparate wachsen eben und deren 

= Wirkungs- 
grad nimmt 
ab.wennder 
Hub der 
Kolben sehr 
multipli- 
ziert wer- 
den muß. 
Wir haben 
es also hier 
mit einem 
Fall zu tun, 
wo der hydraulische Kraftantrieb nicht gerade der 
wirtschaftlichste ist —. 

Man hat zwar hydraulische Kurbelmotoren ver- 
sucht; diese haben aber ebenfalls ihre Nachteile, de- 
ren größter der ungünstige Wirkungsgrad bei teil- 
weiser Belastung ist. Sogen, „Expansionsmaschinen” 
sind für die üblichen hohen Wasserpressungen eben- 
falls unbrauchbar, weil die Luft der Windkessel sich 
im Wasser löst. Motoren mit veränderlichem Hub 
sind wieder zu kompliziert und haben sich auch nicht 
eingebürgert; einige Typen sind sogar nur in den Pa- 
tentschriften zu finden —. 

Vielleicht werden wir insofern neue Wege ein- 
schlagen, als wir von der empfohlenen Anwendung 
von Peltonrädern u. dergl. Gebrauch ma- 
chen. Die Benutzung von hohen Wassergefällen hat 
gezeigt, daß diese Maschinen für hohe Wasserpres- 
sungen geeignet sind. Zwei Beispiele mögen das er- 
weisen: In Manitou (U. S. A.) weisen drei Pel- 
tonräder unter 73 Atm, einen Wirkungsgrad von 0,65 
auf; in V ou vr y (Schweiz) stehen 20 Turbinen von 
je 500 PS, die ein Wassergefälle von 950 m verwer- 
ten. Es sind zentripetale Turbinen, deren Schaufeln 
wie die der Peltonräder wirken, Die Düsen gehö- 
ren demselben System an, sie sind aber nach oben 
gerichtet (vgl. Fig. 196). Diese Peltonturbinen, 





Fig. 195. Hydraulische 
Ei2 stellvorrichtung 
an einer Platten- 
biegmaschine. 


Fig. 194. 
Kesselbohrmaschine. 





Fig.197. Schema der 
Anordnung zweier 
Pumpen an nur einem 
Akkumulator. 


welche sehr billig herzustellen sind, könnten die Elek- 
tromotoren in allen Fällen ersetzen, wo es erwünscht 
ist, eine empfindliche elektrische Leitung zu vermei- 
den, z, B. am Fuß der Derricks zum Antrieb der Win- 
den der Biegplatten usw.*) —. 


Fig. 196. Schema einer 
Peltonturbine für ho- 
hen Wasserdruck. 


*) Kurz vor Beginn des Weltkrieges wurde in Fully- 
en-Valais (Schweiz) eine Pelton-Kraftanlage installiert, in 
der die Räder mit einem Druck von 165 Atm. arbeiten. 

D. Verf. 





Fig. 198. Einrichtung zum Heben j 
der Saugventile durch den 
Akkumulator. 


Um das Druckwasser besser aus- 
zunützen, könnte man auf dem Stapel und in den 
verschiedenen Werkstätten zwei Leitungen 
mit verschiedenen Wasserpressungen anlegen (z. B. 
100 und 150 Atm. oder 70 und 100 Atm.). Damit 
könnten dann sämtliche hydraulischen Maschinen 
und Krane mit zwei verschiedenen Drücken bzw. 
Tragkräften arbeiten. Bei den ortsfesten Nietmaschi- 
nen, den Pressen u. dergl. könnten die zwei Pres- 
sungen nacheinander wirken. 


Das Ein- und Ausschalten der größeren Druck- 
wasser-Akkumulatorpumpen verursacht plötzliche 
Lastschwankungen, die auf die Kraftmaschinen stö- 
rend wirken können; diese Lastschwankun- 
gen kann man mittels folgender Anordnungen mil- 
dern: 

1. zweier Pumpen und zweier Akkumulatoren 
mit einem kleinen Unterschied in der Belastung; zwi- 
schen der Leitung und dem Akkumulator mit der 
kleineren Belastung müßte sich ein Rückschlagventil 
befinden. Dieser Akkumulator würde erst Wasser 
liefern, wenn der andere ganz gesunken ist, was eine 
Abnahme der Pressung verursacht. So wäre es 
absolut unmöglich, daß beide Pumpen zu gleicher 
Zeit eingeschaltet würden. 

Die Anordnung hat allerdings den großen 
Nachteil, daß der Gesamtinhalt der Akkumulatoren 
bedeutend größer sein muß, als bei gewöhnlichen An- 
lagen. Es wird eben bei größerem Druck wasserbe- 
darf die zweite Pumpe erst eingeschaltet, nachdem 
die Hälfte der Druckwasserreserve erschöpft ist; 

2. zweier Pumpen mit je einem Schaltapparat 
(oder Akkumulator-Steuerungsapparat) und eines 
Akkumulators. Unabhängige Gestänge hätten die 
Pumpen nacheinander ein- und auszuschalten (vgl. 
Fig. 197); 

3, einer doppeltwirkenden oder mehrzylindrigen 
Pumpe und eines Akkumulators ohne Schaltapparat. 
Der Akkumulator hätte die Saugventile der Pumpe 
zu heben, um letztere leerlaufen zu lassen. Unab- 
hängige Gestänge würden gestatten, die verschiede- 
nen Saugventile nacheinander zu heben und freizu- 


lassen. 
„ige Fig. 198 stellt eine Anord- 


nung dar, die besonders zweck- 
mäßig ist, wenn der Akkumula- 
tor weit von der Pumpe entfern! 
aufgestellt ist. Die Saugventil« 
werden hier durch Hebel unc 
Gewichte gehoben; letztere sinti 
durch Ketten und Rollen mit Ge: 
wichten verbunden, die über den 
Akkumulator hängen. Nimm. 
dann letzterer die Gewichte mit 
so werden die Gewichte an dei 
Pumpe entlastet, was das Heber 
der Saugventile bewirkt. Die Gewichte, welche über den 
Akkumulator hängen, sind so angeordnet, daß sie nachein- 
ander mitgenommen bzw. freigegeben werden; 

4. eines Pumpenantriebes mit veränderlichei 
Geschwindigkeit; bei Dampfpumpen würde diese Lö- 
sung die einfachste und beste sein. Wenn der 
Kolben seiner höchsten Stellung sich nähert, würde 
der Akkumulator auf ein Dampfdrosselventil wirken: 
ein Schaltapparat würde also überflüssig sein. Bei 
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elektrischem Antrieb würde der Akkumulator auf 
einen Kontroller gehen, der die Geschwindigkeit der 
Pumpe vermindern würde, derart, daß ihre Leistung 
sich dem kleinsten Wasserverbrauch anpassen kann. 
Würde der Verbrauch gleich Null werden, so würde 
der Akkumulator noch weiter steigen und das Ventil 
des Schaltapparates öffnen; 

5. der oben vorgeschlagenen Anlage mit zwei 
verschiedenen Pressungen; sie würde zu große Last- 
schwankungen vermeiden, weil es praktisch niemals 
vorkommen kann, daß beide Pumpen zu gleicher Zeit 
eingeschaltet werden. 

Bei elektrischem Antrieb der Pumpe, ohne Ge- 
schwindigkeitsregelung, kann man den Akkumulator 
auf den Anlasser wirken lassen. Fig. 201 stellt eine 
Gestängeanordnung dar, welche dieses bezweckt. 
Die Stange a wird von der Akkumulatorbelastung 
mitgenommen, sobald letztere ihre obere Stellung er- 
reicht. Der Hebel b betätigt den Anlasser, der c 
öffnet das Ventil des Schaltapparates mittels der 
Kette d. Beide Hebel besitzen Federn e, welche sie 
in den Endstellungen halten. Auf der Achse des He- 
bels b sitzt ein zweiter Hebel g, der mit einem Ge- 
wicht f versehen ist und zwischen zweien auf dem 
Hebel b angebrachten Anschlägen sich bewegen 
kann. Sobald die Stange a mit der Akkumulatorbe- 
lastung sinkt, wird der Anlasser durch die Wirkung 
des Gewichtes f eingerückt, indem. der Daumen h 

F den Hebelg frei- 
läßt. Da die 
Pumpeleerläuft, 
sinkt noch der 
Akkumulator, 
bisder Daumen i 
den Hebel c be- 
tätigt und das 
Ventil des 
Schaltapparates schließen läßt. Wenn dann der Ak- 
kumulator in seiner oberen Stellung wieder steigt, 
wirken zu gleicher Zeit die Daumen hj auf die He- 
bel eg und sobald letzterer den Hebel b mitnimmt, 
wird b durch die Feder plötzlich in seine Ruhestel- 
lung gebracht. In diesem Augenblick wird das Ven- 
til des Schaltapparates durch den Hebel c geöffnet. 

Im Falle eines großen Druckwasserverlustes 
(Oeffnen eines Hydranten durch Unbefugte, Platzen 
einer Leitung, Versagen eines Streuapparates usw.) 
müssen die Akkumulatoren gegen ein 
plötzliches Sinken geschützt werden. 
Dazu benutzt man Apparate, welche die Leitung ab- 
sperren, sobald die Geschwindigkeit des Wassers zu 
groß wird oder wenn die Pressung sinkt. Fig. 
204 und 205 stellen zwei solcher Apparate dar. 
Der erste besteht hauptsächlich aus einem Ventil, 
das durch den Druck des Wassers auf seinen Stan- 
genquerschnitt offengehalten wird. Eine äußere Fe- 
der sucht das Ventil zu schließen, was stattfindet, 
wenn die Pressung stark abnimmt oder die Wasser- 
geschwindigkeit groß genug wird, um das Ventil mit- 
zureißen. Das Schließen erfolgt sanft und verur- 
sacht keinen Ueterdruck im Akkumulator. Der Ap- 
parat nach Fig. 205 besteht aus einem pendeln- 
den Kugelventil, das das zu schnell strömende 
Wasser mitreißen und gegen seinen Sitz drücken 
kann. Für große Lichtweiten und niedrige Pressun- 
gen ist dieser Apparat billiger und empfindlicher; 





Fig. 199. Stauchpresse für Rohre, 


sein Schließen erfolgt aber zu plötzlich. Besondere 
Vorkehrungen (Sicherheitsventil, Kolben mit Feder- 
belastung usw.) sind zu treffen, um gefährliche Ueber- 
drücke im Akkumulator zu vermeiden. 
Mit Rücksicht auf die Wichtigkeit der Druck- 
wasseranlagen darf man nur Preßpumpen mit 
hohem Wir- 
kungsgrad ver- f\ 
wenden, d. h. lang- (QN | 
sam laufende Pumpen = 
oder unmittelbar wir- 
kende Dampfpumpen 
ohne Schwungräder, 
solche sind für diesen 
Zweck besser geeig- 
net als andere. Da 
die Druckhöhe kon- 
stant bleibt, spielt die verstellbare Expansion keine 


Rolle. 





ig. 200. 
Scarfing-Maschine zum Schräg- 
hobeln der Ueberlappungen. 


b) Preßluftanlagen. 


Preßluft ist für die Werft ebenso wichtig wie 
Druckwasser, ja die Vielseitigkeit ihrer Verwendung 
macht sie noch unentbehrlicher. Neue Anlagen soll- 
ten ihre Nietmaschinen mit Preßluft antreiben, um 
die Anwendung von Druckwasser auf dem Stapel zu 
vermeiden. Dazu sind allerdings eigenartig gebaute 
Nietmaschinen erforderlich. Die gewöhnlichen Preß- 

luftnietmaschinen mit 

Kniehebelübersetzung 
sind für den Schiffbau na- 
hezu unbrauchbar. Ein be- 

kannter Nachteil emp- 
fiehlt sie auch an sich 
schon nicht.*) 

Praktisch verwend- 
bar würde nach meiner 
Ansicht die zangenför- 
mige Preßluft-Niet- 
maschine nach Fig. 
203 sein, die allerdings, 
soweit mir bekannt, noch 
nicht angewandt wurde. 
Diese Maschine würde 
ganz wie eine hydrauli- 
sche arbeiten. Die Ver- 
schiedenheit würde einzig 
im größeren Durchmesser 
des Kolbens liegen. Für 
eine Maschine dieser Bau- 
art würde das, nebenbei 
bemerkt, kein Nachteil 
sein, wie die Abmessun- 
gen der dargestellten Ma- . 
schine erkennen lassen. 

Kompressoren 
können, wie die Akkumu- 
latorpumpen, störende 
Lastschwankungen verur- | 
sachen, wenn sie plötzlich ein- und ausgeschaltet wer- 
den. Sind mehrere Kompressoren vorhanden, so 
kann man sie nacheinander ein- und ausschalten, bes- 





Fig.201. 
Steuerung für Pumpen mit 
elektrischem Antrieb. 





Fig. 202. Presse zum Bördeln 


von Fox-Feuerrohren. 


*) Wenn nämlich die Niete ein wenig dicker oder dün- 
ner, länger oder kürzer ist, die Bleche ein wenig dicker oder 
dünner, als für die Einstellung der Stempel erforderlich, sind, 
oder wenn die Löcher zu weit aufgerieben wurden, ist es un- 
möglich, den Höchstdruck zu erreichen. 
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ser aber ist es, nur einen großen Kompressor an- 
zuwenden, um einen höheren Wirkungsgrad zu er- 
zielen und diesen Kompressor mit veränderlicher 
Geschwindigkeit zu treiben. Das bietet auch keine 
Schwierigkeiten. Beim elektrischen Antrieb wirkt 
ein Preßluftkolben auf einen geeigneten Kontroller, 
beim Dampfantrieb wirkt der Preßluftkolben in Ver- 
bindung mit dem Regulator auf die Steuerung. Der 
Regulator soll in diesem Falle lediglich eine gefähr- 
liche Geschwindigkeitszunahme verhüten. 

Verbundkompressoren sind ` selbstverständlich 
immer vorzuziehen. 


c) Kraftzentralen. 


Für die Kraftzentralen der Schiffswerften wer- 
den de Dampfmaschinen bevorzugt, insbeson- 
dere für kleinere Werften, weil die zu ihnen gehöri- 
gen Dampfkesselanlagen die Verwertung der Holz- 
abfälle und Ofenabgase gestatten, und weil weiter sie 
selbst die plötzlichen Kraftschwankungen gut ertra- 
sen. Außer durch die hydraulischen Pumpen und 
Kompressoren werden diese Lastschwankungen 
durch die großen Werkzeugmaschinen und Krane 
hervorgerufen. Denn selbst kleine Werften, das sei 
hier eingeschaltet, können Werftkrane mit 150 PS 
größtem Kraftbedarf und Plattenbiegmaschinen mit 
z. B. einem Motor von 100 PS. zum Antrieb der 
Walzen und zwei von je 15 PS zum Einstellen be- 
sitzen. Wenn dann ein solcher Kran und eine solche 
Biegmaschine zu gleicher Zeit ein- oder ausgerückt 
werden, so tritt an der Kraftmaschine eine Schwan- 
kung von etwa 350 PS auf, die für eine Ex- 
plosions- oder Verbrennungsmaschine von z. B. 700 
PS unzulässig sein würde, Liegt ein solcher Fall tat- 
sächlich einmal vor, so tut man gut, die Dampfma- 
.schine aus Kesseln mit großen Dampf- und Wasser- 
räumen zu speisen. 

Die zweckentsprechende Verwertung der Holzab- 
fälle als Brennstoff für die Dampfkessel bietet keine 
Schwierigkeit, dagegen ist die der 
Ofenabgase noch nicht gelöst. Man 
läßt die Abgase der größeren Oefen 
der Schmiede aufge- 
baute Kessel heizen, 
und diese dann die 
Dampfhämmer und 
dampfhydraulischen 
Pressen speisen. Für 
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Fig. 203. Zangen- Fig. 204 und 205. Einrichtungen, 
förmige Preßlutt- die den Akkumulator gegen plötz- 
Nietmaschine. liches Sinken schützen. 





die Platten- und Profileisenöfen gibt es kein fest- 
gelegtes Verhältnis zwischen Kraftbedarf und Dampf- 
erzeugung. 

Man hat weiter festgestellt, daß eine Fortleitung 
der Abgase nur auf kleiner Entfernung praktisch zu 
empfehlen ist, weil der große Querschnitt, den die 


—— 


Leitung haben muß, ungeheure Wärmeverluste mit sich 
bringt und ihre Länge den Zug in der Ofenfeuerung 
verschlechtert. Es hat sich für besser erwiesen, auf 
den Ofen Kessel aufzubauen und den Dampf nach den 
Kraftzentralen oder der Schmiede zu leiten; das er- 
fordert allerdings einen besonderen Wärter, dessen 
Lohn naturgemäß die Rentabilität der Einrichtung wie- 
der vermindert, derart, daß sie „gleich Null” wird, wenn 
die Anschaffungs- und Betriebskosten, sowie die Wär- 
meverluste noch durch eine lange Leitung vergrößert 
sein würden. Auf die Verwertung der Abgase ver- 
zichtet man auch gern, wenn es sich um Oefen mit 
Generator- oder Halbgasfeuerung und Rekuperatoren 
handelt. Dort, wo die Arbeiterküchen und -bäder 
sich in der Nähe der Oefen befinden, verwendet man 
die Abgase als Heizmittel für diese. 

Es gibt aber trotzdem ein Mittel, um selbst in 
schwierigen Fällen die Abgase zur Dampferzeu- 
gung zu verwenden, das ist, indem man den Dam! 
zum Antrieb eines Kompressors benutzt, der in 
Verbindung mit einer benachbarten Preßluftleituns 
steht. Wird dieser Kompressor richtig gewählt, so 
kann er den ganzen Tag arbeiten; er benötigt keines 
Schaltapparates, ein Sicherheitsventil auf der Leitung 
genügt. 


II. Der Ausbau unserer Kriegsilotte. 


Auch für den Ausbau unserer Kriegsflotte sind 
die Richtlinien, trotz des noch immer tobenden 
Weltkrieges und trotzdem noch niemand weiß, wel- 
che Ueberraschungen zur See uns dieser noch bringen 
wird, schon vorgezeichnet. Sie liegen in dem Satze: 


Seegeltung werden wir nach dem Weltkriege 
nur wieder gewinnen, wenn unsere Han- 
delsflotte durch eine starke, leicht bew eg- 
liche Hochsee-Kreuzerflotte geschützt sein wird. 


Demnach, wollen wir von vornherein der Wiederkehr 
der Vorgänge zur See im Weltkriege (Diebstahl 
unserer Handelsschiffe usw.) vorbeugen, so bleibt 
nichts übrig, als der Ausbau unserer Flotte im An- 
schluß an die Errichtung überseeischer Stützpunkte. 
Ob die dazu erforderlichen Schiffe als schwerstgepan- 
zerte, schnellfahrende Schlachtenkreuzer der Hinden- 
burgklasse, oder als leichtbewegliche „Wölfe aus- 
zuführen sind, oder ob man beide Arten zu verwen- 
den haben wird, und ob ihnen außer den U-Booten 
auch noch kampftüchtige Tauchkreuzer großer Ab- 
messungen beizugeben sind, das zu bestimmen dürfen 
wir getrost den berufenen Stellen der Kriegsmarine 
überlassen. Uns interessiert hier mehr die zukünf- 
tige maschinelle Ausgestaltung bzw. Ausrü- 
stung. Und wohin diese zielt, das verraten die fol- 
genden Abhandlungen. 
1. Oelfeuerung und Kriegsschift. 

Zusammenfassung: Das neuzeitliche Kriegsschiff bedarf 
der Oelfeuerung, um gefechtstüchtig zu sein. Auch die Han- 
dels- und Personendampfer sollten ohne Oelfeuerung nich! 
mehr gefahren werden, da diese billiger arbeitet als die alte 
Kohlenfeuerung, dem Schiff einen größeren Aktionsradius er- 
teilt und reinlicher, sowie rauchfrei ist. 


Die Rohölfeuerung ist für alle Kriegsschiffe von 
vitaler Bedeutung geworden, denn die Kampfmittel 
eines Kriegsschiffs sind nicht nur Geschütz und Tor- 
redo, sondern, und das in noch weiterem Sinne, auc 


die Geschwindigkeit. 
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Die Faktoren, von denen die Geschwindigkeit 
eines Schiffes in der Hauptsache abhängt, sind 
neben der Schiffsform der Tiefgang und die 
Maschinenkraft, 

Bei Befeuerung der Schiffskessel mit Kohle tritt 
nach einer Betriebszeit von wenigen Stunden der 
Zeitpunkt ein, wo das Reinigen der Feuer notwendig 
wird. Hierdurch und durch die Verschmutzung der 
Anlage mit Ruß und Asche wird die Dampferzeugung 
herabgesetzt. Die Folge ist das Nachlassen der Ma- 
schinenkraft und damit der Geschwindigkeit. 

Ganz anders, wenn Teeröl oder Rohpetroleum 
statt Kohle verfeuert wird.: Da eine Teerölfeuerung 
so eingerichtet werden kann, daß der Brennstoff voll- 
kommen, d. h. ohne Rückstand verbrennt, so tritt 
kaum je ein Verschmutzen der Feuerzüge ein. Der 
mit Teer- oder Rohöl befeuerte Kessel kann also auch 
bei längerer Betriebszeit die gleiche Dampfmenge 
erzeugen, wie bei Fahrtbeginn, und die Maschinen- 
kraft wird nicht nach einer gewissen Zeit geringer. 
Ein weiterer, bedeutsamer Vorteil ist die Rauchlosig- 
keit der Oelfeuerung. Diese gibt dem Kriegsschiff die 
Möglichkeit, sich dem Feinde unbemerkt zu nähern, 
während die bei starker Maschinenleistung unver- 
meidliche Rauchfahne der Kohlenfeuerung zur Ver- 
räterin wird. 

Ueberlegt man ferner, daß der Heizwert von 
1 kg Rohöl größer ist, als der von 1 kg Kohle, und 
daß das Rohöl restlos und mit geringerem Luftüber- 
schuß verbrannt werden kann, und endlich, daß 
durch Rohöl der Brennstoff-Lagerraum an Bord bes- 
ser ausgenutzt wird als durch Kohle, so ergibt sich 
der bemerkenswerte Vorteil, daß man für die gleiche 
Dampfstrecke entweder weniger Brennstoffgewicht 
an Bord mitzuführen hat, wodurch eine Erleichte- 
rung des Schiffes und eine Erhöhung der 
Geschwindigkeit erzielt wird, oder daß 
in dem gleichen Raum eine größere Menge 
Brennstoff untergebracht und hiermit eine 
längere Dampfistrecke zurückgelegt wer- 
den kann. 


Die Körting-Oelfeuerung. 


Im Jahre 1901 wurde der Firma K ö r- 
ting ein Verfahren zum Betriebe von | 
Oelfeuerungen patentiert, nach dem das 4 
Rohöl nicht durch ein Medium (Dampi = 
oder Druckluft), sondern durch Pumpen- H 
druck unter Verwendung von Spiraldüsen 
zerstäubt wird, nachdem es in der 
Druckleitung der Pumpe vor der Düse 
erhitzt wurde. Dieses Verfahren, das eine für 
den Schiffsbetrieb sehr wertvolle Verbesserung der 
bis dahin gebräuchlichen Oelfeuerungen darstellte, 
griff die deutsche Marine in den Jahren 1907 und 1908 
auf. Die mit den ersten Booten, die so teilweise mit 
Körtings Oelfeuerung ausgerüstet wurden, gemachten 
Erfahrungen waren so günstig, daß von diesem Zeit- 
punkte ab die Körting-Oelfeuerung gewissermaßen 
ständige Einrichtung der Torpedoboote geworden ist. 

Die oben angeführten Gesichtspunkte sowie die 
auf Torpedobooten gewonnenen Ergebnisse veran- 
laßten im Jahre 1911 das Reichsmarineamt, die Oel- 
heizung auch für große Schiffe in Erwägung zu ziehen. 
Von diesem Zeitpunkte ab erhielten sämtliche Li- 
nienschiffe und Kreuzer eine bestimmte Anzahl Kes- 


sel mit reiner Oelfeuerung nach dem Körtingschen 
Zentrifugalverfahren. 

Einen weiteren Schritt in der Oelfeuerungsfrage 
brachte das Jahr 1913, in dem die Kohlenfeueruns 
gänzlich aus den deutschen Torpedobooten ver- 
schwand und ausschließlich der Oelfeuerung Platz 
machte. Die Leistungen der Boote sind dadurch we- 
sentlich gesteigert worden. Auch die fremden Marinen 
sind nicht müßig geblieben und haben im Laufe des 
letzten Jahrzehntes die Oelfeuerung auf großen Schif- 
fen und Torpedobooten eingeführt. | 

Das im Auslande verwendete Oelfeuerungsver- 
fahren weicht im allgemeinen wenig vom Körting- 
schen ab. Die meisten Nationen verwenden für 
Kriegsschiffe sogar unmittelbar das System Körting. 
Vor allen Dingen sind es die kurz vor dem Kriege ge- 
bauten Torpedoboote der russischen Marine, die aus- 
schließlich mit dem reinen System Körting arbeiten. 
Den Anlaß für dessen Wahl gaben nicht zum wenig- 
sten die Ergebnisse, welche mit dem von der Vul- 
can- W erft gelieferten Torpedobootszerstörer No- 
wik” erzielt worden sind. Dieses Boot erreichte bei 
seiner Probefahrt im Jahre 1913 eine Geschwindig- 
keit von 37 Seemeilen (= 68⁄2 km) in der Stunde. 


2. Dieselmaschine und Tauchboot. 
Von Ing. A. Christ. (Fig. 166, 206 und 207.) 


Zusammenfassung: In kurzen Zügen wird die Entwick- 
lung der U-Boots-Verbrennungsmaschine, soweit sie eine Kon- 
struktion der Gebr. Körting A.-G. darstellt, geschildert. 

Als vor Jahren unsere Marine an den Bau von 
Tauchbooten herantrat, verwandten unsere heutigen 
Gegner als Antriebsmaschine ihrer Boote Gasolin- 
maschinen. Diese aber besaßen schwerwiegende 
Nachteile. Gasolin ist Leichtbenzin, das schon bei 





Fig. 206. Ventillose Körting-Zweitaktmaschine für Tauchboote. 


niedriger Temperatur verdunstet. Gasolindämpfe mit 
Luft gemischt bilden ein stark explosibles Gemenge. 
Seine Verwendung als Treibmittel von Maschinen in 
dem engen Raume eines U-Bootes ist deshalb sehr 
gefährlich, da Undichtheiten in den Brennstoffzufüh- 
rungen unvermeidlich sind. Die deutsche Marine 
hielt deshalb Gasolinmaschinen für den Antrieb 
von Tauchbooten für ungeeignet. Die Aufgabe, 
ein kriegsbrauchbares Tauchboot zu schaffen, lief 
daher in der Hauptsache darauf hinaus, eine Antriebs- 
maschine zu bauen, die mit einem ungefährlichen 
Brennstoff betrieben werden konnte, 

Damals bereits hat die Gebr. Körting 
Aktiengesellschaft den Bau von schnellaufen- 
den Benzin-Zweitakt-Verbrennungsmaschinen aufge- 
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nommen; diese waren also so umzubauen, daß 
sie den Betrieb mit einem ungefährlichen Brennstoff 
gestatteten. Außerdem mußten die Leistungen so ge- 
steigert werden, daß sie für den Antrieb eines Tauch- 
bootes ausreichten. Eine weitere, und zwar nicht die 
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Fig. 207. 
geringste, Schwierigkeit lag darin, diese Maschinen 
als Tauchbootsmaschinen auszubilden, namentlich 
sie so einzurichten, daß sie mit Petroleum allein, also 
ohne Zuhilfenahme von Benzin und ohne vorher- 
gehendes Anwärmen mit offener Flamme, in Gang ge- 
setzt werden konnten, Raum- und Gewichtsbeschrän- 
kungen traten weiterhin erschwerend hinzu. Die 
Schwierigkeiten beschränkten sich aber nicht auf die 
nackten Maschinen, sondern erstreckten sich auch auf 
die Durchbildung der Zubehörteile, wie Kupplungen, 
Auspuffkessel, Armaturen usw., die den besonderen 
Ansprüchen, die das Tauchboot stellt, gerecht wer- 
den mußten. Nach eingehendem Studium gelang es 
der genannten Gesellschaft, die gestellte Aufgabe. zu 
lösen. In Fig. 165 ist die erste von Gebr. Körtinə 
gebaute Tauchbootsmaschine für Petro- 
leumbetrieb dargestellt. Mit ihr war, wenig- 
stens soweit bekannt, auch die erste deutsche bord- 
brauchbare Tauchbootsmaschine geschaffen, Die 
Konstruktion kennzeichnet sich vor allem durch das 
Fehlen aller Ventile. Diese Ventillosigkeit wurde da- 
durch erzielt, daß die Arbeitszylinder für den Einlaß 
des Brennstoffgemisches sowie für den Auslaß des 
verbrannten Gemisches mit Schlitzen versehen wur- 
den, die durch die gleichzeitig als Steuerungsorgan 
dienenden Hauptkolben gesteuert wurden, Vermöge 
dieser Ventillosigkeit waren die Maschinen in mecha- 
nischer Beziehung außerordentlich einfach und daher 
leicht zu bedienen. 

Die Boote mit .diesen Petroleummaschinen 
stehen noch heute im Dienst der Marine, u. a, besaß 
U 9, das Boot, mit dem Held Weddigen seine Er- 
folge erzielte, derartige Maschinen. 

Waren sonach, wie diese Erfolge beweisen, die 
Boote mit den beschriebenen Maschinen krizgs- 
brauchbare Fahrzeuge, so waren die Maschinen an 
sich doch nach mancher Richtung hin noch verbes- 
serungsfähig, Verglichen mit dem Brennstofiver- 
brauch der ortsfesten Dieselmaschine, war der der 
Petroleummaschine verhältnismäßig hoch. Dadurch 
wurde, da in einem Tauchboot nur ein beschränkter 
Brennstoffvorrat mitgenommen werden konnte, auch 
der Fahrbereich des Tauchbootes stark beeinträch- 
tigt. Außerdem war die Verbrennung bei der Petro- 
leummaschine unvollständig, so daß der Auspuft 
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Umsteuerbare Körting-V Ietsktmaschine für Tauchboote. 


nicht unsichtbar blieb. Dieser Umstand, cber fiel ins 
Gewicht; denn die durch den Auspuff entstehende 
Rauchfahne konnte für das Tauchboot leicht zur Ver- 
räterin werden. Dazu kam, daß Petroleum teurer 
war, als die in Dieselmaschinen verwendbaren, eben- 

falls ungefährlichen Oele, wie Gasöl, 

Paraffinöl, Petroleum-Destillate u. dgl. 
| Schließlich aber bestand keine Aussicht, 
à mit Petroleum erheblich höhere Leistun- 
gen als die bereits erreichten zu erzielen. 
Die Entwicklung der Tauchbootswaffe 
aber drängte zum Bau größerer Boote. 


Diese Umstände zeitigten bei der 
Marine das Streben nach einer wie eine 
Dampfmaschine unmittelbar um- 
steuerbaren Dieselmaschine 
für Tauchbootszwecke. Die Schwierig- 
keiten, die sich durch die Beschränkung 
in Raum und Gewicht und die Betriebs- 
verhältnisse an Bord eines Tauchbootes 
der Lösung dieser Aufgabe entgegenstellten, waren 
ähnlicher Art, wie die oben bereits bei Behand- 
lung der Petroleummaschinen geschilderten. 

Der nächstliegende Weg, die Wünsche der Ma- 
rine zu befriedigen, bestand darin, die übliche V ier- 
takt-Dieselmaschine zur Tauchbootsma- 
schine umzukonstruieren, Dieser Weg hat 
zu recht guten Ergebnissen geführt. Es war indessen 
anzunėhmen, daß in der Steigerung der Maschinen- 
leistung auch der Viertaktmaschine enge Grenzen ge- 
zogen sein würden, über die hinaus nur der Zwei- 
takt Aussicht auf Erfolg bot. Der Zweitakt machte 
es überdies möglich, wie bei den eingangs erwähnten 
Petroleummaschinen auf mechanisch gesteuerte Ven- 
tile für den Einlaß der Verbrennungsluft und für den 
Austritt der Auspuffgase zu verzichten und so den 
mechanischen Teil, der bei umsteuerbaren Viertakt- 
maschinen infolge der vielen zu steuernden Ventile sehr 
verwickelt ist, ganz erheblich zu vereinfachen, wo- 
durch freilich die Lösung der gestellten Aufgabe in 
anderer Hinsicht erschwert wurde. Zudem waren 
damals die Arbeitsvorgänge in der ventillosen Zwei- 
takt-Dieselmaschine noch wenig erforscht. Nur 
durch unverdrossenes, durch Mißerfolge nicht entmu- 
tigtes Studium war es möglich, die Schwierigkeiten zu 
überwinden. Fig. 206 veranschaulicht eine solche un- 
mittelbar umsteuerbare, ventillose Körting-Zweitakt- 
maschine, wie sie als erste Frucht dieser Studien der 
deutschen Marine geliefert wurde. 

Als die Gebr. Körting A.-G. eben im Begriff 
stand, eine ventillose Zweitakt-Tauchbootsmaschire 
mit erheblich größerer Leistung zu bauen, brach der 
Krieg aus. Es kam nun alles darauf an, eine größt- 
mögliche Anzahl von Maschinen fertigzustellen. Da 
die Zweitaktmaschine noch nicht genügend ausge- 
probt war, mußte sich die Marine für die altbewährte 
Viertakt-Dieselmaschine entscheiden, Ihre ander- 
weitigen Erfahrungen mit solchen Maschinen setzten 
die Firma ohne weiteres in den Stand, nach entspre- 
chenden Umkonstruktionen den reihenweisen 
Bau solcher Maschinen zu übernehmen, und zwar in 
verschiedenen Typen. Fig. 207 zeigt eine solche un 
mittelbar umsteuerbare Viertakt-Dieselmaschine in 
der Vorderansicht. 





Der prakfifdhe Malhinen-Konffrukfeur 


MRIREAROLNALTLID BENDER. BURBEBBRBE 


51. Jahrgang. Nr. 35/36. 


mauut AADADIOAPOARO ANRA CERCORORAOORATQOAAZSAAARAAQTATAS AQAA ARRONA BRR RRARAANAMNA 


Begründet von W. H. Uhland. 





29. August 1918. 


Allgemeiner Teil. 


Für unverlangt eingesandte Manuskripte wird keinerlei Haftung übernommen, Rücksendung erfolgt nur gegen Rückporto. 
Nachdruck einzelner Artikel oder Zeichnungen ohne Genehmigung der Redaktion verboten. 





Die elektromagnetische Aufspannung in der praktischen Eisen- und 
Stahlbearbeitung. 
Mit Abbildungen, Fig. 208 bis 213. 


Zusammenfassung: Es wird der Versuch gemacht, 
den Wert der elektromagnetischen Aufspannung von 
Werkstücken aus dem Gebiet der Eisen- und Stahl- 


bearbeitung an Hand von Ausführungsbeispielen klarzu- 
legen und gezeigt, daß ohne die elektromagnetische Auf- 
spannung heute ein großer Teil der Metallarbeiten gar nicht 
mehr wirtschaftlich erledigt 
könnte. 


Die ersten elektromagneti- 
schen Aufspanneinrichtungen wur- 
den vor etwa 15 Jahren von den 
Amerikanern auf den Markt ge- 
bracht. Diese wurden besonders 
zur Ausführung von Schleifarbei- 
ten für eine Anzahl Arbeitsvor- 
gänge freudig begrüßt, weil sie die 
Herstellung gewisser Gegenstände 
vereinfachten und verbilligten. Lei- 
der hatten diese Apparate nicht 
genügend Anzugskraft, um auch für 
schwere Beanspruchungen ver- 
wandt zu werden. Erst die Kon- 
struktionen von A. W. Schultz | 
in Memmingen gestatteten eine | 
größere Beanspruchung, so daß 
nunmehr die magnetische Aufspan- 
nung auch für Dreharbeiten, Ho- 
bel- und Fräsarbeiten angeordnet 
werden konnte. Der Vorteil der 
magnetischen Aufspannung liegt 
vor allem darin, daß das Werk- 
stück schnell und sicher testge- 
spannt wird und trotzdem die Art 
der Befestigung für die Bearbei- 
tung selbst kein Hindernis bietet. 
Besonders wichtig ist dies natürlich für solche Ge- 
genstände, die für die mechanische Aufspannung we- 
niger geeignet sind, also besonders für flache Gegen- 
stände. 

Die elektromagnetische Aufspannung besteht 
darin, daß um einen Eisenkern eine Erregerspule ge- 
legt und durch diese der elektrische Strom geschickt 
wird. 

Den Anforderungen der Praxis entsprechend hat 
man zwei grundsätzlich verschiedene Gruppen der 
elektromagnetischen Aufspannung ausgebildet: 


werden 


1. Elektromagnet-Spannplatten für das Aufspan- 
nen von Werkstücken für die Bearbeitung 
mittels Hobel-, Fräs-, Shaping-, Schleif-, Meß- 


und Teilmaschinen usw. 





Fig. 208. Magnet- Snol und Schleif- 
apparat auf einer Shapingmaschine 


2. Elektromagnet-Planscheiben für die Bearbei- 
tung von Werkstücken auf Drehbänken, 
Rundschleifmaschinen usw. 


1. Die Elektromagnet-Spannplatten. 


Die Elektromagnet-Spannplatten neuester Bau- 
art werden aus Schmiedeeisen 
55 hergestellt, nach einem von der 
| Firma Magnet-SchultzG.m. 
b. H, Memmingen, zum Patent 
angemeldeten Verfahren. Ein der- 
artiger Apparat ist in Fig. 209 
(Spannplatte auf einer H ob e l- 

maschine) und Fig. 208 (Spann- 
| platte und Schleifapparat auf einer 


Shapingmaschine) veranschau- 
| licht. Die Apparate an sich wer- 
| den für die verschiedensten 


Zwecke normal bis zu % m Breite 
und 2 m Länge hergestellt. Auf 
$| ihnen können selbst die schwer- 
~ | sten Hobel- und Fräsarbeiten aus- 
“2 geführt werden; sie sind beson- 
= ders dort anzuwenden, wo es sich 
= um flache Schmiedeeisen-, Guß- 
“= eisen- oder Stahlstücke handelt, 
2 die auf der ganzen Oberfläche 
= gleichmäßig zu bearbeiten sind 
7 und wo infolgedessen für die me- 
~i chanische Bearbeitung entweder 
7 eine Sondereinspannvorrichtung 
| oder mindestens ein Umspannen 
erforderlich werden würde. 


Ein praktischer Versuch hat 
ergeben, daß sogar beim Wei- 
chenzungenhobeln ein Aufspannen möglich ist. 
Man konnte dabei Späne von 5 mm Breite und 
2 mm Stärke seitlich vom Schienenkopf entnehmen. 


Ein weiteres Anwendungsgebiet ist das Auf- 
spannen vonStanzmessern für die Karton- 
nagen- und Schuhleistenindustrie., 


Die Profilstanzmesser erfordern bei mechani- 
scher Aufspannung für jeden Apparat eine besondere 
Einspannvorrichtung, Bei der elektromagnetischen 
Aufspannung kann dagegen auf einer passenden Mag- 
net-Spannplatte jedes Modell aufgespannt und bear- 
beitet werden. Die bisherigen Ausführungen für diese 
Zwecke haben gezeigt, daß trotz der verhältnismäßig 
geringen Auflagerfläche ein Fräsen der Stanzmesser 
anstandslos ausgeführt werden kann. 


\ 







Aehnlich verhält es sich mit dem Aufspannen 
von Pistolengriffen, Schnitte- und 
Stanzwerkzeugen usw. 

Erwähnt sei hier noch, daß bei der Bearbeitung 


stärkerer Flachstücke von größeren Abmes- 


sungen die Magnet- 
Spannplatte nicht un- 
bedingt die Größe des 
| Werkstückes haben 
muß, es genügen einige 


—_ TE. kleinere Magnet- 


IT G 4 Spannplatten, die auf 
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- Be die großen Flächen 
Ap a dn verteilt werden. Wenr 

Fig. 209. erforderlich, werden 
Schmiedeeiserne Magnet-Spann- dann die Zwischen- 
platte auf einer Hobelmaschine. räume mit Beilagen 

ausgefüllt und die 

ganze Fläche gleichmäßig abgeschlichtet, damit 
eine ebene Fläche für das Aufspannen des Werk- 
stückes entsteht. 

Winkeleisen u. dgl.. deren Kanten zu be- 
stoßen sind, lassen sich, besonders bei längeren 
Stücken, ebenfalls unter Benutzung einiger kleiner 
Magnet-Spannplatten aufspannen. 

Anklang fanden in der Praxis auch die verhält- 
nismäßig niedrig gebauten Sonder-Spannpla t- 
ten für Teilmaschinen, weil durch deren An- 
wendung das Teilen von Meßwerkzeugen besonders 
vereinfacht und verbilligt wurde. 

Für gewisse Zwecke werden die Magnet-Spann- 
platten auch verstellbar ausgeführt. Man kann sie 
dann z, B. zum Anschleifen der Scheiden an Messer 
sowie von Schrägen für Beilagen, Keile usw. be- 


nutzen, Ebenso können die Platten für andere 
Zwecke mit Schrägstellvorrichtung ausgeführt 
werden. 


Die Elektromagnet-Planscheiben. 


Das Hauptanwendungsgebiet der Elektromagnet- 
Planscheiben (Fig. 210, 211 und 213) ist nach wie 
N vor die Rund- 

| schleif- 
A maschine. Die 
= _" Planscheibe wird nor- 
F mal bis zu 2 m Durch- 
a£ messer ausgeführt zum 
= Schleifen von Kugel- 
= | s lagerringen, Kreissä- 
Fig. 210, Elektromagnet-Plan- gen, Fräsern, Kolben- 
scheibe mit verstellbarem Zen- ringen usw. Die Mag- 
trierbacken und Meßnut. net-Schultz G. m. b. H. 
liefert eine kleine 
=  Sonder-Planscheibe, 
>) die das Aufspannen 
æ ganz kleiner Ringe 
| von 5 mm Innendurch- 
< messer an ermöglicht. 
Ebenso sind von der- 
selben Firma neuer- 
dings Planscheiben mit 
konzentrisch liegenden 
Erregerspulen gefer- 
tigt worden, die ein gleichmäßiges Anziehen auf 
dem ganzen Umfang bezwecken. Bei den größeren 
Planscheiben älterer Bauart liegen die Spulen nicht 
konzentrisch, sondern gleichmäßig um den Mittel- 
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Fig 211. Elektromagnet-Plan- 
scheibe mit Schleifmotor für 
Innenschliff 
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punkt herum. Durch die ältere Anordnung erzielte 
man an einzelnen Stellen eine starke magnetische 
Wirkung, dadurch aber wurden die Gegenstände ver- 
spannt. Die fertigen Werkstücke zeigten also eine 
Art wellenförmige Form, was natürlich besonders 
bei Kolbenringen unangenehm empfunden wurde. 
Bei der neuen konzentrischen Spulenordnung wird 
dieser Uebelstand vermieden, da die Anziehung, 
wie schon angedeutet, auf dem ganzen Umfang 


gleichmäßig erfolgt. 


Es ist natürlich auch angängig, diese Planschei- 
ben für Innenschliff zu verwenden (vgl. Fig. 211). 
Ebenso wurden verschiedene Sondermodelle ausge- 
bildet, z. B. solche zum Aufspannen von kleinen Mas- 
senartikeln für Innen- und Außenschliff, dann zum 
Ausdrehen gewisser Profilstücke, Magnet-Spannfut- 
ter mit verstellbaren mechanischen Hilfsbacken (Fig. 
210) u. a. m. "Mit dem Gegenstand nehmen die Bak- 
ken, z. B. zur Bearbeitung von Dynamo-Lagerkappen, 
einen andere Form an. 


Naturgemäß kann auch die magnetische Auf- 
spannung beim Drehen angewendet werden, wie 
dies Fig.*213 veranschaulicht. 
Allerdings ist dabei Voraus- 
setzung, daß es sich um Gegen- 
stände handelt, die eine genü- 
gend große Auflagefläche ha- 
ben und gegen seitliches Ver- 
schieben durch eine entspre- 
chende Zentrierung gesichert S; 
sind. 

Bei starker Beanspruchung 
ist außerdem eine Art Mitneh- 
mer anzuordnen. Dieser ist bei 
allen flachen, scheibenartigen 
Körpern sogar ohne weiteres 
zu verwenden, weil schon aus 
konstruktiven Gründen häufig | | 
Vertiefungen oder Löcher VOT- 139212. Schaltunge- 
gesehen werden müssen, die Schema einer Dyna- 
dann bei der magnetischen Auf- mo mit Neben- 
spannung als Mitnehmer ver- schlußregler. 
wendet werden können. 





Die magnetische Aufspannung zu 
teuer? 


Häufig begegnet man der Anschauung, daß die 
magnetische Aufspannung wohl prak- 
tisch sei, aber infolge des hohen Stromverbrauchs 
zuteuer. Dies ist jedoch ein grundsätzlicher Irr- 
tum. Der Stromverbrauch der Elektromagnet-Aul- 
spannapparate ist nach Angaben des obengenann- 
ten Werkes ein so geringer, daß z. B. kleine und 
mittlere Apparate kaum soviel verbrauchen wie eine 
sechzehnkerzige Kohlenfadenglühlampe, Eine (sehr 
gebräuchliche) Spannplatte in der Größe von 
230 : 810 mm verbraucht in der neuen Ausführung aus 
Schmiedeeisen kaum 200 Watt, also annähernd soviel 
wie vier sechzehnkerzige Kohlenfadenglühlampen. 
Allgemein ist allerdings der Stromverbrauch bei den 
neuen Apparaten aus Schmiedeeisen durchweg etwas 
höher als bei den älteren Konstruktionen, Das komm! 
daher, daß die Anziehungskraft, die ja unmittelbar 
vom Stromverbrauch abhängt, bei den neuen Appa- 
raten dafür das Zwei- bis Dreifache der älteren Appa- 
rate beträgt, 


Die magnetische Aufspannung 


gefährlich? 


Häufig begegnet man, selbst in den Kreisen alter 
Praktiker, weiter auch der Anschauung, daß die mag- 
netische Aufspannung 
für den Arbeiter ge- 
fährlich sei. Auch dies 
ist ein Irrtum, begrün- 
det durch die allge- 
meine Scheu vor den 
Wirkungen der Elektri- 
zität. Zu einer guten 
magnetischen Wirkung 
ist unbedingt erforder- 
lich, daß die elektrische 
Erregung eine derar- 
tige Isolierung erhält, daß eine Ableitung des Stromes 
und damit eine Gefahr für den bedienenden Arbeiter 
ausgeschlossen sein muß. 
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| Fig. 213. Magnet-Planscheibe 
auf der Drehbank. 
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Eisen- und Stahlstücke durch Berüh- 
rung mit Magneten selbst magnetisch? 


Ganz vorsichtige Praktiker werden schließlich 
noch einwenden, daß Eisen- und Stahlwerkstücke, 
die mit einem Magneten, also auch mit einem Elek- 
tromagnet-Äufspannapparate, in Berührung kom- 
men, selbst magnetisch werden. Dies trifft nun tat- 
sächlich sowohl für Gußeisen, als auch für Stahlstücke 
zu, weniger für Schmiedeeisen. Die auf magnetischen 
Aufspannapparaten bearbeiteten Werkstücke blei- 
ben etwas magnetisch (es ist dies die sogen. Rema- 
nenz), und bei vielen Werkstücken, besonders bei 
Werkzeugen ist eine nachträgliche Entmagnetisierung 
erforderlich. Dazu werden ebenfalls Sonderapparate 
benutzt, die darauf beruhen, daß eine Entmagnetisie- 
rung erfolgt, wenn der Strom einen Augenblick um- 
gekehrt wird. 

Fig. 212 veranschaulicht das Schaltungsschema 
einer Dynamo mit Neberschlußregler. M. Sch. 


Gruppen-Arbeitsteilung. (Spezialisierung im deutschen Maschinenbau.) 
Von Otto Schulz-Mehrin. 


(Fortsetzung und Schluß aus Heft 29/30.) 


4. Zusammenhang zwischen Spezialisierung 
einerseits und Typisierung und Normali- 
sierung anderseits. 


Die Ausführungen in Abschnitt 2 und 3 zeigen, daß zwi- 
schen Typisierung und Normalisierung eine gewisse Ver- 
wandtschaft besteht. Beide bedeuten Beschränkung der 
Ausführungsformen, die Typisierung nur mit diesem Zweck, 
die Normalisierung mit dem weiteren Zweck vielseitiger Ver- 
wendbarkeit, womöglich Austauschbarkeit der normalisier- 
ten Teile. 

Dagegen ist die Spezialisierung, sowohl die außerbe- 
triebliche wie die innerbetriebliche, wie wir gesehen haben, 
ein Vorgang anderer Art. Trotzdem hängen Spezialisierung 
und Normalisierung sowie Typisierung innerlich zusammen 
und stehen in inniger Wechselwirkung miteinander. Die Nor- 
malisierung und Typisierung führt in der Regel zur Speziali- 
sierung, da eine Fabrik, die gewisse Normalausführungen 
entwickelt hat, natürlich danach trachten wird, möglichst im- 
mer nur diese herzustellen und zu verkaufen; sie wird sich 
also bewußt oder unbewußt auf diese Normalausführungen 
spezialisieren. Auch unterstützt eine weitgehende Normali- 
‚sierung von Maschinen- und Maschinenteilen die Entstehung 
von Spezialfabriken hierfür, wie das z. B. in der Elektro- 
technik der Fall gewesen ist, wo die Normalisierung und Ty- 
pisierung sehr früh einsetzte und zahlreiche Spezialfabriken 
für die typischen Erzeugnisse entstehen ließ. Daraus ist je- 
doch keineswegs zu folgern, daß die Normalisierung und Ty- 
pisierung eine notwendige Voraussetzung für die Speziali- 
serung ist. Diese Annahme wird durch die praktsiche Ent- 
wicklung widerlegt. Die Spezialisierung ist vielfach erfolg- 
reich durchgeführt, und es sind wirtschaftlich und technisch 
höchst leistungsfähige Spezialfabriken auf den verschieden- 
sten Gebieten entstanden, ohne daß eine Typisierung oder 
Normalisierung vorhanden war, so auf nahezu sämtlichen 
Gebieten der Maschinenindustrie. Auf allen diesen Gebieten 
besteht noch heute, wie überhaupt im Maschinenbau, so gut 
wie keine durchgehende, d. h. für den ganzen Industrie- 
zweig eingeführte Typisierung oder Normalisierung, wie etwa 
in der Elektrotechnik. Wohl aber ist die Typisierung und 
Normalisierung weitgehend und oft in vorbildlicher Weise 
durchgeführt innerhalb der einzelnen Sonderfabriken der ver- 
schiedenen Gebiete; d. h. die einzelnen Sonderfabriken eines 


bestimmten Gebietes haben jede für sich und jede für ihren 
eigenen Betrieb, unabhängig voneinander ihre Erzeugnisse 
{ypisiert und normalisiert, also gewissermaßen eine indivi- 
duelle Typisierung und Normalisierung durchgeführt — der 
beste Beweis dafür, daß die Typisierung und Normalisierung 
nicht der Spezialisierung voranzugehen braucht, und ander- 
seits dafür, daß die Spezialisierung die Typisierung und Nor- 
malisierung wesentlich fördert. 

Am besten ist es, wenn Spezialisierung, Typisierung und 
Normalisierung Hand in Hand gehen, wenn eine Maßnahme 
die andere stützt und fördert; nicht aber soll die eine auf die 
andere warten —. 


Wie aus diesen Darlegungen hervorgeht, ist die Spe- 
zialisierung mehr eine sozialwirtschaft- 
liche Maßnahme, deren Einführung in erster Linie bei 
den Unternehmern liegt, während die Typisierung 
und Normalisierung mehr eine technische 
Aufgabe ist, die dem Techniker, insbesondere dem 
Konstrukteur, gestellt wird. Also zwei recht verschie- 
dene Gruppen der großen industriellen Armee, die an sich 
recht verschiedene Wege gehen. Aber wie so oft heißt es 


‘ auch hier: Getrennt marschieren und vereint schlagen, um 


das große gemeinsame Ziel zu erreichen: 


die möglichst wirtschaftliche Gestaltung der deutschen 
industriellen Erzeugung und die Ueberwindung des 
fremden Wettbewerbes. 


Typenreihen = Serien, 


Man sucht bei der Spezialisierung den verschie- 
denartigen Anforderungen der einzelnen Anwen- 
dungsgebiete dadurch gerecht zu werden, daß man 
für die betreffenden Gebiete besondere Typen- 
reihen oder Serien schafft, z.B. im Kreiselpumpen- 
bau eine Reihe für Zuckerfabriken, eine für 
Bergwerke, eine für Wasserwerke usw. und jede 
Serie dem besonderen Verwendungszweck mög- 
lichst gut anpaßt. Jede Reihe wird dann immer 


in der gleichen Ausführung gebaut, und zwar 
werden die verschiedenen Größen oder Typen 


einer Serie stets auch gleich in größerer Zahl 
hergestellt, weil man weiß, daß sie, dank ihrer guten 
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Anpassung an den Gebrauchszweck, immer wieder 
in derselben Ausführung verwendbar sind. Außer- 
dem werden die Teile verschiedener Typen soweit 
wie möglich vereinheitlicht, so daß sich hier- 
für noch größere Anfertigungszahlen ergeben und eine 
billige Massenherstellung möglich wird. 
So wird die durch die Spezialisierung an sich schon 
begünstigte Reihen- und Massenherstellung noch wei- 
ter entwickelt und eine außerordentliche Verbilligung 
der Erzeugung erzielt. l 


4. Austauschbarkeit und Vorrats- 
arbeit. 


Die Reihen- und Massenherstellung wiederum 
ermöglicht weitgehende 


Ersetzung von Handarbeit durch 
Maschinenarb eit, die billiger und obendrein 
genauer ist; 


sie ermöglicht ferner die Anwendung von 
Grenzlehren und führt so zu austauschba- 
ren Teile'n, so daß Einzelteile vollkommen fertig 
auf Vorrat gearbeitet werden können. 


5. Stetige Beschäftigung, 
kurze Lieferzeit. 


Die Möglichkeit, normale Maschinen oder min- 
destens gewisse Normalteile auf Vorrat zu bauen, ge- 
währleistet einmal eine stete Beschäfti- 
gung der Werkstatt, indem diese in stilleren Zeiten 
mit der Herstellung normaler Maschinen bzw. Teile 
auf Vorrat beschäftigt wird; zum andern wird die 
Lieferzeit aller Maschinen, in denen normale, 
vorrätige Teile verwendet werden können — und das 
wird bei einer Sonderfabrik die Mehrzahl aller Auf- 
träge sein ——, entsprechend abgekürzt, was bei 
dem dringenden Bedarf nach dem Kriege oft von aus- 
schlaggebender Bedeutung im Wettbewerb sein wird. 
Ersatzteile können jederzeit schnellstens geliefert 
werden, was in vielen Fällen, z. B. bei Maschinen für 
die Ausfuhr oder bei solchen für die Landwirtschaft, 
sehr wichtig ist. 


6. Konzentration, bessere Arbeit, 
Höchstleistung. 


Die Spezialisierung ermöglicht die Konzen- 
tration und Anpassung aller Kräfte auf einen be- 
stimmten Kreis von Erzeugnissen, und zwar sowohl 
bei der Konstruktion, der Fabrikation, als auch beim 
Vertrieb, und diese Konzentration hat wie immer 
eine Vervollkommnung der Arbeit und der 
Erzeugnisse zur Folge gegenüber der Zersplitterung 
der Kräfte; z. B. wird es sich eine vielseitige Fabrik 
im allgemeinen nicht leisten können, für jedes 
ihrer Erzeugnisse „erstklassige” Konstrukteure anzu- 
stellen, wohl aber vermag das eine Fabrik, die nur 
ein, zwei oder drei Sondererzeugnisse herstellt. Sie 
wird deshalb mit ihren Konstruktionen im allgemei- 
nen der vielseitigen Fabrik überlegen sein, Ebenso 
können die Betriebs- und kaufmännischen Beamten, 
insbesondere die Verkäufer, das Sondergebiet voll- 
kommen beherrschen und Höchstleistungen 
erzielen, die den Beamten einer „Universalfabrik", 
die sich heute mit diesem, morgen mit jenem Erzeug- 
nis zu beschäftigen haben, nicht möglich sind. Glei- 
ches gilt für die Arbeiter, die natürlich mehr leisten, 


wenn sie immer dieselbe Arbeit ausführen, als wenn 


sie, wie in Universalfabriken vielfach üblich, bald an 
diese, bald an jene Arbeit gestellt werden. 


7. Ersatzder Handarbeit durch Ma- 
schinenundder gelernten Fach- 
arbeiter durch angelernte. 


Auch hinsichtlich der Arbeitsmaschinen gilt 
Aehnliches. Diese können in einer Sonderfabrik bes- 
ser einem bestimmten Zweck angepaßt sein als in 
einer Universalfabrik und erzielen daher entspre- 
chend höhere Leistungen. Infolge dieser Anpassung 
der Maschinen an die Arbeit ist es vielfach möglich, 
sie durch billige angelernte Arbeiter oder 
durch Frauen bedienen zu lassen und so die teu- 
ren, gelernten Facharbeiter für schwierigere Arbei- 
ten, z. B. zum Anlernen und Einrichten, für den 
Werkzeug- und Einrichtungsbau und dergleichen, frei 
zu machen. Oder es können mehrere Maschinen 
gleichzeitig durch einen Arbeiter bedient werden. 

Die Praxis zeigt jedenfalls, daß Spezialfabriken 
mit verhältnismäßig wenig gelernten 
Facharbeitern auskommen — bei dem 
großen Mangel an solchen ein sehr erwünschter Vor- 
teil —, und daß die Lohnaufwendungen durch 
die Spezialisierung zurückgehen, während der 
Umsatz, berechnet auf den Arbeiter, steigt. 


8. Zwangläufiger Arbeitsgang; 
Uebersichtlichkeit. 


Eine Sonderfabrik kann in ihren Werkstätten 
so eingerichtet sein, daß die Arbeitsstücke einen 
lückenlosen zwangläufigen Bearbei- 
tungsgang machen; die Lager, Kontroll- und Ab- 
nahmeabteile können an der richtigen Stelle des Fer- 
tigweges eingeschaltet werden, so daß eine große 
Uebersichtlichkeit der Fabrikation, wie 
überhaupt des ganzen Betriebes erzielt, auch jeder 
unnütze Transport in den Werkstätten vermieden 


"wird. 


9. Schnellere Abschreibung. 


Modelle und Fabrikationseinrich- 
tungen können infolge der häufigen Verwen- 
dung in kurzer Zeit abgeschrieben wer- 
den, so daß die Spezialfabrik Neuerungen und Ver- 
besserungen stets schnell und ohne Rücksicht auf 
nicht getilge Aufwendungen für die bisherigen. 
Konstruktionen aufnehmen kann; ja, die rasche 
Abnutzung der Modelle gibt geradezu Anlaß, bei je- 
der Erneuerung die Gelegenheit zu Verbesserungen 


zu benutzen, begünstigt also den technischen Fort- 
schritt. 


10. Allgemeine Ersparnisse. 


Die Beschränkung auf einen geringen Kreis von 
Erzeugnissen und die damit verbundene Vereinheit- 
lichung der Erzeugnisse hat Ersparnisse an 


' Konstruktionsarbeit, Zeichnungen, Vorrichtungen zur 


Aufbewahrung von Zeichnungen und Hilfskräften hier- 
für, eine Ersparnis an Modellen, Lager- und Verwal- 
tungskosten, sowie an Werkzeugen zur Folge; denn 
je weniger verschiedene Erzeugnisse, desto weniger 
teuere Sonderwerkzeuge und Vorrichtungen werden 
gebraucht: z, B. sind die Kosten der Abteilung für die 
Herstellung von Sonderwerkzeugen der Firma 

Borsig, wie Generaldirektor Neuhaus in „Tech- 
nik und Wirtschaft‘ berichtet, nach Vereinheitlichung 
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der Erzeugung um 50 v. H. zurückgegangen, obgleich 
der Umsatz des Werkes um 170 v. H. gestiegen ist. 


11. Zusammenschluß gegenüber dem 
Auslande. Besserer Verdienst. 


Endlich ist auch die allgemeinwirtschaftliche 
Bedeutung der Spezialisierung zu beachten, Im Hin- 
blick auf die einzelnen Zweige der Maschinenindu- 
strie schafft sie bessere Vorbedingungen für dauer- 
hafte und arbeitsfähige wirtschaftliche Verbände, ins- 
besondere für einen Zusammenschluß ge- 
genüberdem Auslande, der nach dem Kriege 
ganz besonders notwendig sein wird. Verständigungen 
über Lieferbedingungen, Preise, gemeinsame Be- 
kämpfung ausländischen Wettbewerbs und derglei- 
chen sind viel leichter möglich zwischen Spezialfabri- 
ken, die nicht unmittelbar im Wettbewerb miteinan- 
der stehen, und über Erzeugnisse, deren Ausführungs- 
formen bis zu einem gewissen Grade feststehen, als 
unter erbitterten Wettbewerbern und über eine 
Vielheit von Erzeugnissen, deren Ausführungsar‘ 
ständig wechselt. Gewisse Formen des Zusanamen- 
schlusses, wie gemeinsame Verkaufsorganisationen, 
gemeinsame Versuchseinrichtungen und dergleichen, 
erscheinen auf die Dauer überhaupt nur möglich zwi- 
schen Spezialfabriken, die sich in ihren Erzeugnissen 
ergänzen. 


12. Erhaltung der kleinen und 
mittleren Betriebe. 


Im Interesse unserer Gesamtwirtschaft muß auf 
die Erhaltung einer möglichst großen Zahl 
kleiner und mittlerer Betriebe, die sich 
möglichst gleichmäßig über das ganze Land vertei- 
len, Wert gelegt werden. Gegenüber den Großbe- 
trieben, die infolge verhältnismäßig großen Umsatzes 
iedes ihrer Erzeugnisse leidlich rationell herstellen 
können, können die kleinen und mittleren Werke sich 
auf die Dauer aber nur durch Spezialisierung behaup- 
ten. Nur diese ermöglicht ihnen, wie dargetan, eine 
wirtschaftliche Reihen- und Massenherstellung. 


13. Erhöhung des Einzelverdienstes 
der Arbeiter. 


Für die Arbeiter und Angestellten hat die Spe- 
zialisierung, wie Feststellungen in Sonderfabriken be- 
weisen, durchweg eine Erhöhung des Einzel- 
verdienstes zur Folge, und zwar bei höherem 
oder doch mindestens gleichbleibendem Umsatz im 
Verhältnis zu den Gesamtlöhnen und Gehältern. Eine 
Wirkung, die nicht nur den Arbeitern und Angestell- 
ten selbst, sondern schließlich auch wieder der Indu- 
strie zugute kommt in Form einer Erhöhung der all- 
gemeinen Kaufkraft und Aufnahmefähigkeit für In- 
dustrieerzeugnisse. 


Vorteile der und Einwände gegen die Spezialisierung. 
= Gesamtvorteile der Spezialisierung. 


Hiernach bringt also die Spezialisierung sehr 
wichtige Vorteile verschiedener Art und ist geeignet, 
den eingangs geschilderten, der deutschen Industrie 
infolge des Krieges drohenden Gefahren wirksam zu 
begegnen; sie 

führt zu einer erheblichen Verminderung des 
Wettbewerbes unter den deutschen Firmen selbst, 


erhöht sehr wirksam deren Wettbewerbs- 
fähigkeit auf dem Weltmarkte, indem sie eine außer- 
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ordentliche Verbilligung der Herstellung und eine un- 
zweifelhafte Vervollkommnung der Erzeugnisse zur 
Folge hat; 

trägt den durch den Krieg geschaffenen Ver- 
hältnissen, insbesondere dem Mangel an Arbeitskräf- 
ten, vornehmlich an Facharbeitern, insofern Rech- 
nung, als sie weitgehende Ersetzung der Handarbeit 
durch Maschinenarbeit und der gelernten Fach- 
arbeiter durch angelernte Arbeiter und Frauen er- 
möglicht, | 


Einwände gegen die Spezialisierung. 


Gegenüber diesen Vorteilen werden gegen die 
Spezialisierung allerdings auch Einwände geltend ge- 
macht. 


1. befürchten manche Fabrikanten, daß sie bei 
Beschränkung auf bestimmte Spezialitäten ihre 
Werkstätten und die vorhandenen Werkzeugmaschi- 
nen sowie Einrichtungen nicht jederzeit voll be- 
schäftigen und keinen Ausgleich schaffen könnten, 
wenn die Aufträge auf die gewählten Sondererzeug- 
nisse unregelmäßig eingingen; 

9, behauptet man, die Spezialisierung und Mas- 
senherstellung sei wirtschaftlich überhaupt erst 
durchführbar, wenn die hierbei notwendigen Einrich- 
tungen jederzeit voll ausgenutzt werden könnten. Für 
eine derartige Massenerzeugung bestimmter Gegen- 


stände aber sei Deutschland als Absatzgebiet zu 
klein. 


Unter Ziffer 4 ist jedoch schon ausgeführt wor- 
den, daß bei der Beschränkung und Vereinheitlichung 
der Maschinentypen eine Herstellung auf Vorrat und 
dadurch ein Ausgleich in der Beschäftigung möglich 
ist. Darüber hinaus bedingt freilich die Spezialisierung 
und Massenherstellung in vielen Fällen eine Vergrö- 
Berung des Absatzgebietes. Oft wird der Absatz für 
die Mehrerzeugung im Auslande gesucht werden, also 
die Ausfuhr aufgenommen oder stärker betrieben 
werden müssen. Das ist dann aber auch durchweg 
möglich, denn die oben nachgewiesene Vervollkomm- 
nung und Verbilligung der Erzeugung infolge Be- 
schränkung und Konzentration aller Kräfte auf be- 
stimmte Gegenstände sowie infolge der Reihen- 
oder Massenherstellung macht einen Wettbewerb 


auf dem Weltmarkte möglich, wo bei der alten Her- 


stellungsweise ein solcher aussichtslos war. 


Tatsache ist jedenfalls, daß keine einiger- 
maßen ‘gut geleitete Sonderfabrik in ihrem Umsatz 
zurückgegangen ist, daß vielmehr alle ihren Umsatz, 
vor allem ihre Ausfuhr, dauernd gesteigert 


haben. 


Da die deutsche Volkswirtschaft nach dem Kriege 
auf eine möglichst große Ausfuhr ganz besonderen 
Wert legen muß, um die großen Vermögensverluste 
infolge des Krieges wieder auszugleichen, ist auch 
diese Wirkung der Spezialisierung nur erwünscht. 

Uebrigens verlangt der Grundsatz der Speziali- 
sierung durchaus nicht, daß jede Fabrik sich auf die 
Herstellung eines einzigen, im Absatz eng begrenzten 
Gegenstandes beschränke. Es ist sehr wohl denkbar, 
daß auch beim Bau mehrerer, hinsichtlich der 
Absatzbedingungen verschiedener und sich er- 
gänzender Gegenstände die dargelegten Grund- 
sätze der Spezialisierung und wirtschaftlicher Ar- 
beitsweise durchgeführt werden können. Z. B. kann 
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eine Kalanderfabrik recht wohl verschiedene Arten 
von Kalandern, etwa solche für Textilveredelung, 
Papierfabrikation u. a. bauen, soweit diese Kalander 
sich etwa nur in gewissen Teilen unterscheiden, in 
den meisten Teilen aber übereinstimmen, so daß diese 
letzteren im Reihenbau ausgeführt werden können. 
In diesem Falle würde der Forderung nach möglich- 
ster Einschränkung des gegenseitigen Wettbewerbs 
dadurch Rechnung getragen werden können, daß die 
verschiedenen Kalanderfabriken sich in die Ar- 
beit in der Weise teilen, daß die eine nur große, 
die andere mittlere und eine dritte Fabrik kleine Ma- 
schinen baut, was wiederum auch für eine rationelle 
Fabrikation nur zweckmäßig sein würde, da die Her- 
stellung großer, schwerer Kalander andre Werkzeug- 
maschinen und Einrichtungen erfordert als die klei- 
ner, leichter Kalander. | 


3. Weiter wird gegen die Spezialisierung einge- 
wendet, daß die Abnehmer Anlagen, die aus mehre- 
ren Gegenständen bestehen, möglichst aus einer 
Hand zu erhalten wünschen, und daß die Liefe- 
rung möglichst vollständiger Anlagen 
auch im Interesse des Maschinenfabrikanten sei. 

Dieser Ansicht kann nur bedingt beigepflichtet 
werden, In gewissen Fällen, etwa im Papiermaschi- 
nenbau, bietet allerdings die Herstellung der vollstän- 
digen Anlage in einer Fabrik technische und wirt- 
schaftliche Vorteile, Auch große Werke, die selbst 
in großen Anlagen einen so hohen Umsatz haben, daß 
sie mit jedem einzelnen Bestandteile auf Reihenher- 
stellung kommen, mögen dabei ihre Rechnung finden. 
Aber unmöglich kann das für kleine und mittlere 
Werke mit verhältnismäßig geringem Umsatz in gan- 
zen Anlagen der Fall sein. Diese tun zweifellos bes- 
ser, sich auf bestimmte Teile solcher Anlagen 
zu beschränken, zu spezialisieren, und die übrigen 
Teile von andern Sonderfabriken zu beziehen, also 
sich mit diesen in die Arbeit zu teilen. 

Für große Werke hat die Spezialisierung über- 
haupt nicht die Bedeutung wie für die große Zahl der 
kleinen und mittleren Fabriken. Ein großes Werk 
kann dank seines Umsatzes auch eıne Anzahl ver- 
schiedener Erzeugnisse wirtschaftlich fabrizieren. 
Es wird aber, wen es gut organisiert ist, seine ver- 
schiedenen Erzeugnisse stets auch in besonderen Ab- 
teilungen herstellen; mit anderen Worten, es wird in 
sich spezialisiert sein. 


4. Auch darauf wird hingewiesen, daß der deut- 
sche Maschinenbau gerade durch seine Vielseitigkeit 
und Anpassungsfähigkeit hochgekommen und sich 
den Weltmarkt erobert habe, daß es also verkehrt sei, 
davon abzugehen, sich zu spezialisieren und alles zu 
normalisieren. 

Eine zu weitgehende Normalisierung birgt zwei- 
fellos die Gefahr einer gewissen Erstarrung. Aber 
diese Gefahr ist bei dem deutschen Volkscharakter 
wohl nicht zu befürchten. Die Spezialisierung jedoch 
beseitigt die Vorzüge, die man dem deutschen Ma- 
schinenbau mit Recht nachrühmt, durchaus nicht. 
Eine Spezialfabrik kann sich besonderen Verhältnis- 
sen, auf die der Maschinenbau allerdings vielfach 
Rücksicht nehmen muß, ebensogut, ja noch besser an- 
passen, als eine vielseitige Fabrik, wie oben bereits 
an einem Beispiel aus dem Kreiselpumpenbau gezeigt 
wurde, wo durch Schaffung verschiedener Serien eine 
Anpassung an die jeweiligen Verhältnisse erreicht 


wird. Es darf mit Recht bezweifelt werden, ob einer 


vielseitigen Fabrik, die verhältnismäßig wenig Krei- 


selpumpen baut und die natürlich mit möglichst wenig 
Modellen auszukommen trachtet, eine gleich gute An- 
passung gelingt. 


Spezialisierung fördert den technischen 
Fortschritt! 

5. Kaum einer Widerlegung bedarf hier der 
Einwand, daß durch die Spezialisierung der 
technische Fortschritt gehemmt würde. 

Die Spezialisierung wird kaum jemals so weit 
gehen, daß eine bestimmte Maschinengattung nur 
von einem einzigen Werk hergestellt wird. Das 
kommt allenfalls bei ganz neuen Maschinen und auch 
dann nur vorübergehend vor, weil die Möglichkeit des 
günstigen Verdienstes sofort den Wettbewerb auf den 
Plan rufen wird. Ein gewisser Wettbewerb wird also 
stets vorhanden sein und dafür sorgen, daß der tech- 
nische Fortschritt nicht zum Stillstand kommt. Die 
Erfahrung hat denn auch gezeigt, daß die Spezialisie- 
rung den Fortschritt nicht nur nicht hemmt, sondern 
fördert, wie schon oben angeführt wurde. Die Er- 
zeugnisse unserer Spezialfabriken stehen durchweg 
in bestem Ruf, und diese Fabriken scheuen sich durch- 
aus nicht, sich als „Spezialfabriken zu bezeichnen. 
Umgekehrt gehen sogar unsere größten Werke im- 
mer mehr dazu über, von ihren „Spezial’- oder „Son- 
dererzeugnissen” zu sprechen. 

6. Schließlich wird manche Fabrik von der Spe- 
zialisierung abgehalten, weil sie für ihre verschie- 
denen Erzeugnisse allerlei Unterlagen, wie Kon- 
struktionszeichnungen, Modelle, Patente, auch be- 
sondere Fabrikationseinrichtungen und dergleichen, 
besitzt, auf deren Ausnutzung sie nicht ohne weiteres 
verzichten mag; oder weil sie mit Müe und Kosten 
einen gewissen Kundenkreis erworben hat, den 
sie nicht ohne weiteres den bisherigen Wettbewer- 
bern überlassen will. Letzteres ist natürlich dann 
nicht notwendig, wenn nur auf die Herstellung, nicht 
aber auch auf die Lieferung gewisser Gegenstände 
verzichtet wird, sondern diese fertig bezogen wer- 
den. Andernfalls können Kundschaft, Zeichnungen, 
Modelle, Patente, Sondereinrichtungen und derglei- 
chen dem bisherigen Wettbewerber, zu dessen Gun- 
sten man auf einen Fabrikationsgegenstand verzich- 
tet, gegen eine gewisse Entschädigung oder gegen 
besonders günstige Bedingungen für den Wiederver- 
kauf überlassen werden. Der Verzicht kann auch 
ein gegenseitiger sein, indem z. B. der Fabrikant A 
auf die Herstellung eines Gegenstandes X zugunsten 
seines Wettbewerbers B verzichtet, der umgekehrt 
einen bisher von ihm hergestellten Gegenstand Y an A 
überläßt. Es leuchtet ein, daß schon lediglich hier- 
durch jeder der beiden Wettbewerber seinen Umsatz 
in einem bestimmten Erzeugnis, nämlich A in Y, und 
B in X, erhöhen und dementsprechend die Herstel- 
lungskosten durch Reihenbau verringern kann. 


Schlußwort. 


Aus diesen Darlegungen geht zwar hervor, daß 
die Spezialisierung gewisse Grenzen 
hat, daß sie nicht für alle Verhältnisse in Frage 


‘kommt, daß sie nicht schematisch von einem Indu- 


striezweig auf den andern übertragen werden ' 


daß auch ihre Einführung, besonders in alten Fabri- 
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ken, gewisse Schwierigkeiten bietet, die nicht außer 
acht gelassen werden dürfen; aber sie beweisen doch 
wiederum auch, daß sich die befürchteten N a ch - 
teile vermeiden, und die Schwierigkei- 
ten überwinden lassen. 

Angesichts der oben dargelegten großen Vor- 
teile, welche die Spezialisierung gerade unter den 
durch den Krieg geschaffenen Verhältnissen bietet, 
sollte deshalb die Spezialisierung im deut- 
schen Maschinenbau auf allen Gebieten, wo 


nme 


sie möglich ist, zielbewußt und planmäßig, 
ohne Zögern durchgeführt werden. Diese Er- 
kenntnis hat denn auch den Verein deutscher Inge- 
nieure veranlaßt, eine besondere Einrichtung, den 
„Ausschuß für wirtschaftliche Fertigung” zu schaf- 
fen, der die Wirkung und die Anwendbarkeit der 
Spezialisierung auf den verschiedenen Gebieten des 
Maschinenbaues untersuchen und ihre Einführung, 
soweit sie als zweckmäßig erkannt wird, durch ge- 
eignete Maßnahmen fördern soll. 





Technische Notizen. 


Unter welchen Voraussetzungen läßt sich ein 
Riementrieb durch einen Seiltrieb ersetzen? Der 
Grund, weshalb der Seiltrieb heute weniger gern 
verwendet wird als der Riementrieb, ist keineswegs, 
wie vielfach angenommen wird, auf den geringen 
Wirkungsgrad zurückzuführen; in erster Linie ist 
vielmehr dafür die leichte Verwendbarkeit des Rie- 
mens als Mittel zur Aufteilung von Kraftbetrieben 
die Ursache. 

Während früher der Antrieb von einer Trans- 
mission aus durch ein endloses Seil usw. der maß- 
gebende war, verwendet man heute sowohl aus Grün- 
den der Wirtschaftlichkeit, als auch der Betriebs- 
sicherheit wegen, den Gruppenantrieb. Seil- 
antriebe sind in diesem Falle aber wegen der zu ge- 
ringen Achsenentfernung unmöglich. Eine notwen- 
dige Voraussetzung für die Benutzung von Draht- 
seilen beisp. ist eben eine Entfernung der Seilscheiben 
von mindestens 15 m. Man soll aber Achsenentfer- 
nungen von mehr als 25 bis 30 m vermeiden, weil bei 
langen Uebertragungen ein ruhiger, einwandfreier 
Lauf sogar mit Tragrollen nicht zu erzielen ist. Dazu 
kommt, daß bei zu kurzem Achsenabstand das 
Drahtseil schlecht durchzieht und auf den Scheiben 
bzw. den Rillen rutscht. Der Durchmesser der Schei- 
ben soll ebenfalls- mindestens einen Meter betragen. 
Werden jetzt die Scheiben ebenso genau ausbalan- 
ziert wie beim Riementrieb und wird die Belastung 
auf die verschiedenen Lager angemessen - verteilt, 
wird schließlich auch die Montierung und Wartung 
sachgemäß gehandhabt, so bietet der Seiltrieb dem 
Riementrieb gegenüber keine Nachteile, in mancher 
Hinsicht sogar Vorteile. Von diesen sind zu nennen: 
bei gefütterter Rille geräuschloser Gang und geringer 
Gleitverlust, bequeme Verteilung großer Kräfte auf 
verschiedene Antriebe von einer Zentralkraftstation 
aus. Bei gut ausgeführten Anlagen ist auch ein hoher 
Wirkungsgrad zu erzielen. 

Hanfseile kommen hauptsächlich dort in Be- 
tracht, wo die Kraftleistung einer einzelnen Kraft- 
maschine auf verschiedene Transmissionsanlagen 
verteilt werden soll. Liegen die Triebwerke in ver- 
schiedenen Stockwerken parallel übereinander, so 
= kann der Antrieb niemals vorteilhafter als mittels 
Seiltriebes eingerichtet werden, ‚und namentlich ein 
einzelnes Seil läßt sich leicht in gleichmäßiger 
Spannung halten. Weniger vorteilhaft wird das Seil 
dort arbeiten, wo zeitweise nur einzelne Abteile des 
Betriebes laufen, weil, wenn ein endloses Seil vor- 
handen, für den ganzen Betrieb sämtliche Transmis- 
sionsstränge leer mitlaufen müßten, falls sie nicht, 
wie es wohl meist der Fall ist, ausschaltbar einge- 
richtet sind. 


Spannungsregler sind dort von Nutzen, wo die 
Seile der Einwirkung von Feuchtigkeit ausgesetzt 
sind, weil sich dort die Seilspannungen leicht, aber 
ungleichmäßig ändern. Die Wirkung und Kraftüber- 
tragung ist in den einzelnen Seilen nicht immer 
gleichmäßig, weil bei dem einen Seil die Vorspannung 
länger vorhält als bei dem andern. Aus allen diesen 
Einzelheiten ergeben sich jene bekannten Unzuträg- 
lichkeiten, deren Ursache also weniger in der Art 
des Seiltriebes, als in den jeweils vorliegenden Ver- 
hältnissen des betr. Betriebes und der Wartung der 
Seilanlage begründet sind. 

Der Seilscheibendurchmesser richtet sich nach 
der Art der Seile; im allgemeinen wird als mindest- 
zulässiger Durchmesser das 30fache des Seildurch- 
messers unter Voraussetzung nicht zu hoher Be- 
lastung und Geschwindigkeit angenommen. Leit- und 
Tragrollen vergrößern beim Seiltrieb in gleicher 
Weise wie beim Riementrieb den Seilverschleiß und 
verringern die Wirtschaftlichkeit der Anlage. Der 
untere Faden soll unter allen Umständen der ziehende 
sein, weil dann das Durchhängen kein Nachteil ist. 
Durchhängende Seile beanspruchen die Lager weni- 
ger und der Wirkungsgrad wird infolge der größeren 
Scheibenumspannung besser. Die Durchsenkung darf 
natürlich eine gewisse Grenze nicht überschreiten. 
Selbstverständlich muß die Transmissionsanlage so 
eingerichtet sein, daß für mäßiges Durchhängen 
Raum vorhanden ist, man rechnet hierfür etwa 8 bis 
10 v. H. des Wellenabstandes. Die vorteilhafteste 
Seilgeschwindigkeit ist mit 20 bis 25 m i. d, Sekunde 
festgestellt worden; in der Praxis sind jedoch oft Ab- 
weichungen von diesen Normalziffern nach beiden 
Richtungen erforderlich. Die Uebersetzung soll das 
Verhältnis von 1 zu 6 nicht überschreiten; läßt sich 
dies nicht umgehen, so ist mit Rücksicht auf die ge- 
ringe Umspannung der kleineren Scheibe eine Ver- 
mehrung der Seile erforderlich. Als Mindestmaß [ür 
den umspannten Bogen gelten die Zentriwinkel, die 
nach Angabe der Aktiengesellschaft für 
Seilindustrie in Mannheim nach Möglichkeit 
160 Grad nicht überschreiten sollen. Bei größeren 
Uebersetzungsverhältnissen darf die Nutzspannung 
der Seile nicht zu hoch gewählt werden. Das Ueber- 
schreiten der Durchschnittsstärke des Seils, 50 mm 
bei Rundseilen und 45 mm bei Quadratseilen, hat 
sich als unzulässig erwiesen. Seile von etwa 55 mm 
Durchmesser und darüber bedingen eben große 
Kraftverluste. Der Wirkungsgrad dünner Seile in 
größerer Anzahl ist stets günstiger, als die Verwen- 
dung ungewöhnlich starker Seile in geringer Zahl. 

Die den Rundseilen anhaftenden Mängel, wie 
ungenügende Gelenkigkeit usw., hatten häufig ein 
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ungleichmäßigesZusammenarbeiten— durch das das 
„Drängen verursacht wird -—— zur Folge. Die durch 
unruhigen Lauf der Seile bedingten : Kraftverluste 
werden jedoch nachweislich durch die sogenannten 
„Quadratseile' zum großen Teile aufgehoben. 
Man ist daher auf diesem Wege fortgeschritten und 
hat weitere Abarten, die Dreikant- und Hexa- 
gon-Sechskant-)Seile geschaffen. Den letz- 
teren wird nachgerühmt, daß sie elastischer und 
biegsamer als Quadratseile sind und sich im Gegen- 
satz zu Rundseilen nicht in den Rillen der Seil- 
scheiben drehen können, weil sie geflochten und so- 
mit drallfrei sind. Derartige Seile kommen daher 
vorzugsweise für solche Seiltriebe in Betracht, die 
unter besonders schwierigen Betriebsverhältnissen 
arbeiten müssen. 

Ein weiteres Sondererzeugnis sind die Virax- 
seile, welche infolge ihrer Biegsamkeit und Ge- 
schmeidigkeit einen hohen Nutzeffekt verbürgen und 
gleich den Drei-, Vier- und Sechskantseilen auf Seil- 
scheiben von nur etwa dem 20fachen Seildurchmes- 
ser laufen können. K. Micksch. 


Zur Abhandlung: Unstimmigkeiten in der prak- 
tischen Ausführung von Maschinenelementen in Heft 
11/12, Seite 45, schreiben uns die „Deutschen 
Waffen- und Munitionsfabriken, Berlin- 
Borsigwalde: | 

„Zur Erwähnung der Kugellager auf Seite 47, 
rechte Spalte, gestatten wir uns, zu bemer- 
ken, daß auch Kugellage# sich durch Be- 
nutzung einer sogenannten chwimmenden 
Hülse zwischen den beiden Ringen von Vibra- 
tionen freimachen lassen. Die Last nehmen 
dann nach wie vor die Kugeln auf und die Schwin- 
gungen die Oelschichten zwischen Hülse und Ringen. 

Anderseits wird man auch bei Kugellagerungen 
durch Abänderung in den Abmessungen der sich 
drehenden Teile oder der Drehzahl die kritische 
Geschwindigkeit wie auch sonst bei Gleit- 
lagerungen vermeiden können. Außerdem sind 
Tausende von Kugellagern für die genannten Zwecke, 





Fig. 214. 


für Schleifmaschinen und Ventilatoren auch in un- 
serm eigenen Betriebe im Gebrauch, so daß von 
einer Ungeeignetheit der Kugellager dafür 
nicht gesprochen werden kann. 


Unter anderem ereignete sich z. B. das Folgende: 

An unseren Trockenschleifmaschinen für Kugel- 
fabrikation waren die Instandsetzungskosten an den 
Gleitlagern außerordentlich gestiegen. Das schlechte 
Fett in Verbindung mit dem feingemahlenen Schmir- 
gelstaub und der hohen Umlaufszahl (n = 1600, senk- 
recht laufende Schleifspindelwelle) ließ durchschnitt- 
lich alle 8 bis 14 Tage eine Nacharbeit der Lager- 
stellen notwendig erscheinen, obgleich die Lager- 
schalen aus bestem Preßzylinderguß und die Lauf- 
stellen der Spindel gehärtet und geschliffen waren. Es 
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wurde deshalb der Versuch gemacht, eine Maschine 
statt mit Gleitlagern (Fig. 214, Skz. b) mit Kugella- 
gern auszurüsten. 

Der Lagerstuhl wurde passend zum äußeren 
Durchmesser” des Kugellagers ausgebohrt (vgl. Fig. 
214, Skz. a), die Lager eingebaut und gegen Eindrin- 
gen von Staub durch Filzscheiben usw. gesichert. Die 
so ausgerüstete Maschine arbeitet seit dem 15. Ok- 
tober 1917 einwandfrei und bis heute ist an den La- 
gern noch keine Reparatur notwendig gewesen. 

Die Schmierung der Lager geschieht genau wie 
bei den Gleitlagers mittels Staufferbüchsen, auch 
wird dasselbe minderwertige Staufferfett wie bei den 
Gleitlagern verwendet. —. 

Diese Maschine stellt eine ältere Bauart dar, 
die wir nun naturgemäß nach und nach umbauen 
werden.“ 


Ueber den Weg des Eisens sprach in der letzten 
Versammlung des V. D. M. 1.-Berlin Oberingenieur 
Heym. Er führte u. a. aus: Das Eisen auf seinem 
Wege vom Erz zum Fertigerzeugnis zu verfolgen, ge- 
hört zu den interessantesten Aufgaben. Das Gebot, 
viel und billig zu erzeugen, zwingt, die Handarbeit in 
weitestgehendem Maße durch Maschinen zu ersetzen. 
Deshalb sind in den Häfen, in denen Erz und Kohle 
verladen werden, gewaltige Krananlagen entstanden, 
ebenso stieg auf den Hochofenwerken, von denen ein- 
zelne Anlagen jetzt 10- bis 12 000 Tonnen Rohstoffe 
täglich verarbeiten, die Leistung des einzelnen Hoch- 
ofens im Laufe von kaum 100 Jahren von etwa 2 bis 
3 Tonnen täglich auf 600 Tonnen und mehr. Fast ganz 
selbsttätig arbeitende Schrägaufzüge schaffen dort bei 
jedem Hub 14 bis 20 Tonnen Erz auf die Gicht der 
bis zu 35 m hohen Oefen. Das Vergießen des Eisens 
erfolgt durch Gießmaschinen oder in Sandbetten. Die 
Masseln werden durch Luftfederhämmer zerkleinert 
und durch Magnete verladen; der größte Teil des 
Roheisens wird jedoch in flüssigem Zustande in das 
Stahlwerk gebracht und im Konverter- oder Martin- 
ofen zu Stahl verarbeitet. Hier beanspruchen beson- 
ders die Krananlagen zur Bedienung der 500 bis 1000 
tons fassenden Mischer zum Transport der Gieß- 
pfannen, zum Ausstoßen der Blöcke und zur 
Bedienung der Tieföfen und Blockwärmöfen 
Interesse. Auch das Walzwerk, das die Wei- 
terverarbeitung des gegossenen Stahlblocks 
zu Blechen, Profileisen, Draht, Rohren usw. 
besorgte, kann nur auf eine verhältnismäßig 
kurze Entwicklung zurückblicken, die dafür 
aber mit Riesenschritten vor sich ging. Aus dem 
ersten Blechwalzwerk in Rasselstein 1770, dem 1827 
ein zweites in Wetter folgte, entwickelte sich die 
heutige Walzwerksindustrie mit ihrem umfangreichen 
und vielgestaltigen Programm. Angetrieben von 
Elektromotoren, Gas- oder Dampfmaschinen bis zu 
20000 PS, Leistung recken Blechwalzwerke von ab- 
normen Abmessungen den Block zum Blech oder 
Knüppel aus, der dann weiter bis zum dünnen Draht 
verarbeitet wird. Die Handarbeit ist dabei fast völlig 
ausgeschaltet, so daß das neuzeitliche Walzwer 
durch die Menschenleere in seinen gewaltigen Hallen, 
in denen der Besucher zunächst nur Rollgänge un 
Krane mit Pratzen und Magneten bemerkt, die von 
unsichtbaren Kräften bewegt scheinen, geradezu 
auffällt. M. J. 


Derpraktfifehe Mafhinen-Konfirukfeur 
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51. Jahrgang. Nr. 37/38. Begründet von W. H. Uhland. 12. September 1918. 
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& Ermittlung der Spannungen und Bemessung der Vertikalen eines Halb- 
parabelträgers einer eisernen Straßenbrücke. 
Von W. Schulz, Ing Mit Abbildungen, Fig. 215 bis 217. 


Da die Brücke, deren Halbparabelträger festge- stand der Feldmitte von der Trägermitte mit x" (Fig. 
legt werden soll, über 20 m Stützweite hat, so wurde 216, Skz. 2). ° 





bei der Berechnung der Spannungen in den Verti- Die Vertikalkraft für-die Eigenlast wird dann: 
kalen die bewegliche Last als eine gleichmäßig ver- l Xml i 

teilte von 400 kg für 1 qm Brückenbahn angenom- V=P ZT P Xm —pP'—- g FPX mtl. 
men. Das Eigengewicht p und die veränderte Last v Bei Fachwerksträgern ist die Eigenlast in 


beträgt je 2,1 t 
für 1 m Träger. 
Die Abmessun- 
gen der Schwer- 
linien sind ausder 


4 A A A 


Po und p.'zu zer- 
; Rak 2 Ao legen, d. h., es ist: 
Au 
\X % A X/ XZ P = po -H Pu: 
S ` ` Im vorliegen- 
AKUT AN VVAA R TR 
IN VW SI SSN die Fahrbahn 











E ee Š 
orm des Trägers ul en Eenden 2 ew 2 ew E RI Z o Ae dan Aan Lro tino 
(Fig. 215) zu er- y i | = n a AE a | a i ki | kreis: Bern 
ET | Vomp Rati 
l. Spannungen Si a. a a ao n een +po: å, 
in den Verti- z: - Dra E er E aap i AIRE e na E oee worin À = mitt- 
EN . Agrd222 Se N Ne ee DE ze Ag0808-" gerne ade = = ze = ia 
kalen. = nn EL. en we pnp S lere Feldlänge. 
3 ; E n 7% 7 Eee Eee ee ne Age Sipe E eg # j 
Greifen die z Ee EEE RER SSTTELIETE m ee Be a eda Ale Setzt we jetzt: 
Daten: in den ee nr er a = 
Knotenpunkten Fig. 215. Schema eines Halbparabel-Straßenbrückenträgers. Km Xm 
an, so erhält man P Z? 
die Gleichgewichtsbedingung (Fig. 216, Skz. 1): so erhält man: 
en i > E n f 
A — ` P- Va- On sinfa — Um- 1 ` Sinym 1 =0, Vap= P: 2h (tg bm + tg7m--1)— pP: X m+1— po ` Å. 
: . Xin : X m ° 
also: Bezeichnet man: -zp Mit Ym, so hat man 
1 Im vorliegenden Falle setzt sich po zusammen 
y aus dem Gewicht des oberen Querverbandes und 
eP 0. sinß= m, tgp demselben Gewicht des Hauptträgers. 
nun ist: a T É Pm, Meist betrachtet man das Glied —p. : A nur als 
" Korrektionsglied und schreibt: 
Um+ı : SİN Ym +1 =+ F tg Êa ti : Vmp =P: [na (tg Pa F tE Ym+1)— X”m +1]. 
u Da die untere Gurtung wagrecht ist, so wird: 
und: A— > P = V = Vertikalkraft. tg Ym+ı = 0, 
l so daß die Formel übergeht in: 
Mm und hm gehen aus dem Gang der Berechnung £ = 
hervor. Vmap=Pp [Nm ` tg Êm — X m+1l. 
’ | l Die Vmnp-Spannungen infolge der Eigenlast sind 
2. Einfluß A Eh a st auf die aus der umstehenden Zusammenstellung zu ersehen: 
Nimmt man an, daß die Eigenlast nur in den 3. Berechnungder min. Vn. 
Knotenpunkten angreift, so ist die Vertikalkraft in Die min, Vm und die max. V die jetzt noch zu 


jedem Falle konstant, Man lege deshalb den Schnitt berechnen sind, werden durch die bewegliche Be- 
stets durch die Feldmitte und bezeichne den Ab- :lastung hervorgerufen. Min. Vm tritt ein, wenn die 
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Zusammenstellung der V„,-Spannungen. 
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1 a 3,422: 14,31  tgdı = og 0,456 ' 6,5358 ı x’,—21,21 a 14,685 | Vıp = — 30,84 
| | 5 8,48 
2 | 6,06|44,44|5,035) 26,743 OR = nn = 0,399 : 10,6773 | x’g=17,17. — 6,500 | Vsp = — 13,66 
| i | | | 
! en 35 i A ' 
3 |10,10|40,4' 16,340) 32,180 | ia a et = 0,323 | 10,3947 | x 1813| — 2,786 | Vsp =— 5,76 
' | ’ | 
| | | | 
9—6,3 : 
4 |14,14|36,36/7,338| 36,082 | tg si — 238 — S $P 0,247 | 8,6686 | x" 9,091 — 0,438 | Vap = — 0,93 
$ | l 
t i : 
5 |18,18|32,32)8,030| 36,586 | tgs, = SO SM 0i sen | x= 505° + 1210 ea 
$ 3 
— 8.031 | R | f 
6 |22,22/28,28|8,414| 37,341 | tg 3s = Sam = 0,095 | 8,5492 | x;— 1,01 | + 9,537 | Ver = + 5,83 
_ | | 
7 126,26[24,2418,490| 87,490 | tg 3, = a. = 0,057 © 9,1340 |) 1,01! + 3,197 Vo = + 681 
— 772 | | 
8 |30,30[20,20|8.2601 37,050 | tga = os — 0,188 | 4.840 |(x"s)= 3,03! + 1,898 Vap = + 3,99 
m 13 i= ma i | 
9 |34 34|16,16)7,722| 35,932 | tg 30 = Oea — 0,209 7,5070 |(x,)= 7,071 + 0,439 Vor = + 0,92 
. MR ' 
10 38,38 12,12 6,878 33,815 tg 311 = er en N == 0,285 9,64923 (x)= 11.11 — 1,471 Vwp = — 3,09 
— ADR ' i 
11 |42,42| 8,08|5,726| 29,980 | tg su = N — PeT -0,861 | 10,8088 |(x’)— 1615) — 43845 | Vapa 9,12 \ 
12 fiso ne 21,994 | ig gg = EST AB — 0,437 | 9,6179 |(x"a)=19,19| — 9580 Visp = — 20 12 
, 
Zusammenstellung der min. Vmv. 
E A = In o+l min. Vay 
B 2-1 en x _ _ Km Kati 
Si ee a O Zu | g BPm |1 tE Am 2] 
Q 2 - 50,50 m m X m 
El = 0,020792- X xm 4] (1 th] 
. m 
Een ee ee = n n a aaa aaee a 
z. X 2,02 N ' | 
1 | 0,020792 . 48,48 : 44,44 = 44,7953 ae m 0,5903 — 0,456 | 0,2694 — 0,7310 ` — 32,745 t 
1 Ta 
z X: 6,06 , a 
2 | 0,020792 . 44,44 40,40 = 87,8295 | F3 = 7,5 1,2036 | s} = 0,300 | 0,4805 — 0,5195 — 19,411 t 
2 JEN 
_\ en oa | xa 10,10 mE E 
3 | 0,020792 : 40,40 - 36.36 = 30,5423 Aa 1,5931 | 33 == 0,323 0,5156 0,4844 | — 14,813 t 
ee 
PEE PE ET oog | u _ 1414 a | 
4 | 0,020792 . 36,36 - 32,32 — 24,4338 h = F339 1,9267 | 3, = 0,247 0,4764 0,5236 | — 12,803 t 
A 4 „ 
E COPR an X5 18,18 , : Susu 
5 0,9020792 - 32,32 - 28,28 == 19,0041 ea 2.2640 | 35 := 0,171 0,8873 0,6197 | — 11,650 t 
HR | see an | 
6 0,020792- 28,28- 24.24 = 14,2531 | 9 o Sg = 2,5468 | 3s = 0,095 | 0,2510 0,7490 — 10,667 t 
6 er, 
! ae rl 24,24 : 
7 | 0,020792. 26,24 -22,22 = 121321 | = 2,8561 | se = 0,057 | 0.1626 0,8875 | — 10,142 t 
| an are daran X 20,20 z | 
5 | 0,020792 . 30,30 - 26,26 = 16,5437 an 2,4455 | 3y = 0,133 0,3257 0,6748 Ä — 11,167 t 
' § 9 | 
EITE TAI se > ele ns | 
Y !0,020792 - 34,34 - 30,30 == 21,6341 Sr 2,0927 | 210 = 0,209 0,4372 0.5628 — 12.180 t 
i 9 í, ‘a i ? 
| i c 5 RTEA a öm oe Xıy 12,12 | 
10 | 0,020792 - 38,35 : 34,54 == 27,4032 zi ==- er = 1,7621 | 31, = 0,285 0,5026 0,4975 | — 18 647 tł 
10 I, 
nn 
11 | 0,020792 - 42,42. 38,38 = 33.8510 n = nn — 1,4111 | #12 — 0,361 | 0,5096 a ` — 16.621 t 
i 11 9,1 ; ’ | : 
N ‚ ! 
12 0,020792 - 46,46 - 42,42 — 40,9776 | 2 = a = 0,9468 | s = 0,437 | 0,4141 0,5859 — 24,013 t 
12 , | 
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Last, von B kommend (Fig. 217, Skz. 1), etwa bis 
zum m + 1‘ Knotenpunkt vorgeschritten ist. 

Da die gefährlichste Belastung meist erst dann 
eintritt, wenn die Belastung bereits bis über den 





Fig. 216. Skizzen zur Berechnung der Spannung in den und 

des Einflusses der Eigenlast auf die Vertikalen. 
m + t'a Knotenpunkt vorgeschoben worden ist, so 
fügt man an den Knotenpunkt noch eine Last: 

2. Am +1 
2 

an. Wenn man auch durch dieses Verfahren die 
Spannungen min. Vm etwas zu groß erhält, so wird 


anderseits den auftretenden Nebenspannungen 
Rechnung getragen. 
M 
Es wird: Vm= 2: (tg dm + tg Ym+1) — V 


Da hier tgy»+ı=0, so wird: 
M 


Es ist nun: Mm = Au-ı' Xm und V= Au-ı. 
Der Auflagerdruck Am .ı wird aus der Momen- 
tengleichung für den Punkt B bestimmt. 


x 1 4 
Anıı lv xXarı: un +v. 














Nun ist: Xm41 åm- = Xu; 

, vx -x Ai 
also: Auge 

Daher wird: 

è O Y Xm Xm žm Vara Kati 
oder: 

vex OX, x 
min. Vm =— 5 lie rohe), 
2.1 h_ 


4. Berechnung der max. Vm 


Für die Vertikalen, an denen keine Eee 
nalen angreifen, kann die Spannung max be- 
rechnet werden nach der Formel: 








L- Amer -~ 


Fig. 217. 
Skizze. zur Berechnung des Einflusses der Eigen- 
last auf die Vertikalen; Skz. 2: der max. Vm. 


Skz. 1: 


(Fig. 217, Skz. 2), für welche die Entwicklun ng ähn- 
lich erfolgt, wie für min. Vm, nur rückt jetzt die Be- 
lastung vom linken Auflager aus vor. 


Zusammenstellung der max. Vms für die Vertikalen, an denen keine Gegendiagonalen 
angreifen, 















Xm Am+1 
2.1 
—= 0,020792 . Km : Xm -+1 


Yv . 


Knotenpunkt 











xi 48,48 







1 | 0,020792 - 2,02 . * 6,06 = 0,2545 nn 167 | tg4ı =0,456 | 6,460 7,460 1,899 |— 30,84 | — 28,941 
1 ; 
2 | 0,020792. 6,06 . 10,10 = 1,2726 n -5T 8,826 | tg 4, = 0,899 8,522 4,522 5,755 |— 13,65 | — 7,895 
3 
3 0,020792 - 10,10 - 14.14 — 2,9694 = -54107 6,872 | tg s = 0,323 2,058 3,058 9,080 |— 5,75| + 3,380 
8 
11 | 0,020792. 8,08 - 12.12 = 2,0362 au 57” 7,408 | tg dıs = 0,361 2,674 3,674 7,481 2 9,12| — 1,682 
11 ! 
12 | 0,020799 - 4,04- 8,08 = 0,6787 m -13677 10, 888 | tg Aıs = 0,437 4,758 5,758 3,908 20,12 — 16,212 
18 
(Schluß folgt.) 
& Das „Riekau“-Aetzverfahren. 


Josef Rieder schreibt uns: Die photo- 
chemischen Aetzverfahren werden in der Industrie 
bereits in erheblichem Maße angewandt und wür- 
den noch mehr benutzt werden, wenn den heutigen 
Verfahren nicht verschiedene Mängel anhafteten, 
die ihre Anwendung erschweren. 

Das Asphaltverfahren. 


Das älteste photochemische Verfahren grün- 
det sich auf die Lichtempfindlichkeit dünner As- 


phaltschichten, wie sie durch Uebergießen mit einer 
Asphaltlösung gewonnen werden. Diese Schichten 
werden unter dem Einfluß des Lichtes in verschie- 
denen Lösungsmitteln, in denen sie sonst löslich 
sind, unlöslich, d. h. besser gesagt, schwerlöslich. 


Werden die unbelichteten Stellen gelöst, so bleiben 


die belichteten als Deckung stehen und man kann 
ohne weiteres ätzen. An sich ist das Asphaltver- 
fahren sehr einfach, nur geht die Entwicklung in der 


u ABER: s 


Praxis nicht so glatt vonstatten. Die Unlöslichkeit 
des kopierten Asphaltes ist keine unbedingte. In 
Lösungsmitteln, in denen Asphalt leicht löslich ist, 
ist auch der kopierte Teil löslich — die anderen 
lösen aber auch die unkopierten Teile nur schwer, 
so daß schon eine gewisse Uebung dazu gehört, um 
sichere Ergebnisse zu erreichen. 


Die Chromatverfahren. 


Aus diesem Grunde und auch wegen seiner grö- 
ßeren Lichtempfindlichkeit wurde das Asphaltver- 
fahren fast ganz durch die Chromatverfahren ver- 
drängt, von denen zwei für Aetzzwecke in Anwen- 
dung sind. 

Das ältere, das Chromeiweißverfah- 
ren, beruht auf der Lichtempfindlichkeit von mit 
doppeltchromsaurem Kali oder Ammonium versetz- 
ten Eiweißschichten. Diese werden durch das Licht 
unlöslich. Nun würde aber die zurückbleibende, un- 
löslich gewordene Zeichnung nicht gegen das Aetz- 
mittel schützen, weshalb vor der Entwicklung, je- 
doch nach dem Kopieren, die Schicht dünn mit Buch- 
druckfarbe eingewalzt werden muß. Nachträglich 
wird dann in Wasser entwickelt, wobei an den nicht 
kopierten Stellen mit dem Eiweiß auch die Druck- 
farbe, zum Teil wenigstens, wegschwimmt, der Rest 
wird dann mit einem Wattebausch oder ähnlichem 
beseitigt. Nach der Entwicklung kann man mit As- 
phaltpulver einstauben und dieses durch Erwärmen 
anschmelzen. 

Gegenüber diesem bot das später in Aufnahme 
gekommene Emailverfahren eine gewisse 
Vereinfachung. Statt Eiweiß allein wird ein Ge- 
misch von solchem mit Fischlein benutzt. Die ko- 
pierte Schicht wird ohne vorhergegangenes Einwal- 
zen entwickelt und alsdann mit Methylviolett ange- 
färbt, so daß man die Zeichnung klar sichtbar stehen 
hat. Nachträglich wird dann der Gegenstand er- 
wärmt. Der Umstand, daß manche Metalle, wie 
Zink, nicht den hohen Erhitzungsgrad aushalten — 
Stahlteile blau anlaufen — hat das Aufwendungs- 
gebiet das Emailverfahrens beschränkt. Beiden 
Chromatverfahren haften außerdem Mängel an, die 
ihre Anwendung besonders für den Nichtfachmann 
erschweren. Alle Chromgemische verderben leicht, 
schleiern dann und lösen sich auch an den nicht 
kopierten Stellen schwer. Will man gleichmäßige 
Schichten erhalten, so muß man abschleudern, was 
aber nur ausführbar ist, wenn der zu kopierende 
Gegenstand dies erlaubt. 

Außerdem haben die Verfahren aber noch einen 
Nachteil mit dem Asphaltverfahren gemein, der sich 


geltend macht, wenn sehr feine Zeichnungen tiel 
geätzt werden sollen, wie dies bei Maßstäben, Ska- 
len usw. der Fall ist. Weil nämlich die nicht ko- 
pierten Stellenätzen, muß man vom Po- 
sitivkopieren, und dabei werden, wenn die 
Kopierzeit auch nur wenig überschritten ist, die Li- 
nien leicht zukopiert. Eine Schicht aber, bei der 
die kopierten Stellen ätzen, hatten wir 
bisher in einer für praktische Verwendung brauch- 
baren Form noch nicht. Die Riekau-Aetzung (D. 
R. P. a.) füllt diese Lücke aus. 


Das Riekau-Aetzverfahren 

hat insofern eine gewisse Verwandtschaft mit dem 
alten Asphaltverfahren, als in der Schicht neben 
anderen Harzen auch Asphalt vorhanden ist. Eine 
Lösung dieser Harze wird über die zu kopierende 
Fläche gegossen oder der Gegenstand in diese ge- 
taucht. Den Ueberschuß läßt man dann ablaufen. 
In wenigen Minuten ist der lichtempfindliche Lack 
in einer Schicht von rund 0,002 mm Stärke aufge- 
trocknet. Der Lack ist im Dunkeln unbeschränkt 
haltbar, wie es auch gleichgültig ist, ob man sofort 
kopiert oder nach Monaten. 

Kopiert man jetzt unter einem Negativ eine 
Zeichnung auf, so ist diese schwach sichtbar. Die 
Kopierzeit stellt sich dabei länger als bei den ` 
Chromatschichten, aber doch kürzer als bei dem 
alten Asphaltverfahren. 

Das Entwickeln der Kopie ist einfach. An- 
genommen, man hätte auf eine Stahloberfläche ko- 
piert, so würde man den Gegenstand mit gewöhn- 
lichem Brennspiritus übergießen, dem eine Kleinig- 
keit Salpetersäure beigegeben ist. In wenigen Se- 
kunden steht die Zeichnung tiefschwarz da, man 
hat nur nötig, den Entwickler durch Abspülen zu 
entfernen und den Gegenstand trocknen zu lassen. 
Ist letzteres geschehen, so staubt man in kaltem 
Zustande mit Asphaltpulver oder einem ähn- 
lichen Harzpulver ein, erwärmt bis zum Schmelzen 
des Pulvers und ätzt dann wie gewöhnlich. 


Das Riekauverfahren ist einfach, arbeitet zu 
verlässig und kann selbst von ungeübtem Per- 
sonal ausgeführt werden, was gerade jetzt beson- 
ders wertvoll erscheint. Es eignet sich besonder: 
für Skalen, genaue Meßwerkzeuge u. dergl., wobeı, 
wie eine mir vorliegende Probe erkennen läßt, 
selbst sehr feine Striche noch gut kommen. Negative 
dazu können nach einem eigenen Verfahren mittels 
der Teilmaschine angefertigt werden, so daß volle 
Genauigkeit erzielt wird. 


® Berechnung einer Laufkatze von 6000 kg max. Tragkraft. 


Von Oberingenieur Paul Haupt. 


Mit Abbildungen, Fig. 218 bis 222. 


(Schluß aus Heft 31/32.) 


1l.DerLasthaken. (Fig. 218.) 


Es erhält p=- at - une cm 


Stärke als Kerndurchmesser des erforderlichen Ge- 

windes, folglich: 

B = 15/4” engl. 

À = ~ 1,25 y = 5,4cm, 
=»0, p=7,0cm, 


y demnach = 4,8 cm; 
p = 10,0cm angenommen; 
ô = A+ 6 = 6,0 cm. 








Allgemein ist: 








6- Q 
SESE 
Daraus n mit s—t = 5 angesetzt: 
6-Q 6000.6 
n= ijk, 5.600 = 12,0 cm. 
; 6. 
Da wir s—t= Q_.5cm 
n-k, 


in die Rechnung einführten, wird zunächst 
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s=5t oder 5t— t=Ďcm, 
somit 


t = Č = 1,25 cm; 1,25 = 6,25 cm. 
Mit Rücksicht auf die Abrundungen der Haken- 


ecken werden: 
s = 65 mm; 


s= 5. 


t— 
r=?,n=»80 mm; u = 2 n = ~ 240 mm; 
. (1,5 n+ p) = 0,5 - (180 + 100) = 140 mm. 
Die Kugel- 
durchmesser « be- 
rechnen sich wie 


I folgt: 


TR Q 
= Vz 3 ky’ 
worin zı = Kugel- 
anzahl und kę 
= Kugelbelastung 
= 300 kg ist. 
Aus dieser 
Gleichung ergibt 


sich: 


se 6000 
=) m- m 


= 1,7 cm, 


i5 mm; 


m = !/, 





Fig. 218. Skizzen des Lasthakens. 


entsprechend !!/;6' "Kugeln. 
Das Maß e erhält eine Größe von 





el ee I en 
x— s.k, 7,5 : 600 
Den Wert M», gibt die Gleichung 
Mi = Q = "O _ 91000 emkg. 
Ferner ist nach Fig. 218 
2 (y+ m=; 
mithin bei | 
en z=6mm, m = 50 mm; 
k, =r E = $ =500kg; cm?. 


Der Bolzendurchmesser w berechnet sich aus 
der Gleichung 


Mi=. 0-9 O L 2700 cmkg. 
Daraus folgt 
Bit, e 
aa Ms _ / 2700 =35 
w= oike 01.600 Me em. 


Der Bolzen vom Durchmesser v erhält demgegen- 
über ene rg von 


Ya Q-1 _ 6000.1 _ p; 
a i 10i- k, ~! 1-01. 600 oem. 
12. Die Berechnung der Ketten. 


a) Die Lastkette als Ga !ll'sche :Kette ange- 
nommen, erhält nach dem Katalog der Firma O tto 
K ött er in Barmen eine Ausführung nach Fig. 219, 
Skz. 2 mit 


'g,= 18mm, h; =22 mm, l =35 mm, e,=50 mm; 
Blattstärke m, = 3 mm, Blattanzahl n, = 6 
Pı ~= 38 mm. 


Die Festigkeitsnachrechnung liefert bei einer Be- 
lastung: 
1. Halbe Last Q = Po = 3000 kg 
2. Gewicht der Flasche = Qı = ~ 100 „, 
8. 5 „ Kette =Q: =~100 , 
folgende Ergebnisse: 
Zugbeanspruchung der Blätter n, = 6: 
P, — 3200 _ PE 
m Ni -n 203-6 =~ 900 kg/cm; 
Scherbeanspruchung der Bolzen: 
Pp 4 


= =, 183 = ~ 500 kg/cm?; 


= e + 10 = = 60 mm. 

E E R des Aufhängebolzens (Fig. 
219, Skz. 2): 
P k 

Teer u 
= > i = ~ 45 cm. 

l Den Bolzen der Aufhängeöse II (Fig. 219) wird 
man mit Rücksicht auf die Fabrikation gleich dem 
Bolzen I machen. 

Bezüglich des Halbmessers c, (Fig. 219) sei 
bemerkt, daß bei der vorliegenden kleinen Ketten- 
nuß eine willkürliche Annahme falsch sein würde.. 
Die Größe ergibt sich zu 


Cı = 774 = 54,1 mm 
(vergl. Fig. 219, Skz. 1). 


Dadurch werden Biegungebeanspruchungen und 
Längun- Ä 

gen der 
Ketten- 
blätter 
beim Auf- 
und Ablauf 
der Kette 
vermie- 
den. 


b) Die 
Zugketten 
der Ket- 
tenräder 5 
(Fig. 160, 
Hek 31/32) 
und 8 (Fig. 
161, Heft 
31 132) er- 
halten mit 
Rücksicht 
auf die nur 
geringe 
Beanspru- 
chung von 
P, bzw. P, 
die Form 
und Ab- 
messungen nach Fig. 219, Skz. 3: 


y‚=24mm, b,=6mm, a,= 24mm. 
13. Die Berechnung der Kettenrollen. 
(Fig. 219, Skz. 1, und Fig. 221.) 


a) Rollen für die Ga 1!'sche Kette, also Räder I 
und II (Fig. 160, Heft 31/32). Die Zähnezahl 
Zi = Zu = 9 angenommen, ergibt für 


P =~ 3200kg 


1/3200 . 68 


04.700 tem; 


i, = Ẹ 





Fig. 219. Skizzen der Gelenkkette, des 
Kettenrades und der Gliederkette. 





D, = — y — 146 ,2 mm 

sin a 
u = +1 =. 12 mm: t = e — 2, „ = 26mm; 
o= Biq = 54,1; Sı =q; = Er = 19mm; 
v = D, +2, =»184,2mm;x, = Il —2 =33mm; 


w= x —2 = 31 mm. 

b) Kettenräder für Räder 5 (Fig. 160, Heft 
31/32) und 8 (Fig. 161, Heft 31/32) erhalten die in 
Fig. 221 angegebenen Querschnittsprofile. Die Ra- 
dien r, bzw. r, ergeben sich aus der Gleichung: 

eane 
Z6 
m) =~ 252 mm. 


= 1 f 2 b, 2 BE . 
Tg =z m) +{ n) = ~00mm; 
sin Ze 
ne 1 yı 2 ba 2 
8 nam “P H A e a 
. sin A ia cos — 
8. 


14. Die Berechnun 
desKatzengehäuses. ( 








(Fig. 220) 


Für die Praxis genügend genau ist folgende Be- 


messung: 
G = Eigenlast = ~ 1000 kal 5 
7000 kg = Q.. 
Abge- 


Q= Traglast 6000 
— sehen von 


| den seit- 
d lichen Be- 
: anspruch- 
: ungen, die 
: die Trag- 
: stege aus- 
: biegen 
wollen,de- 
nen ` aber 

durch 
kräftige 
gegenseiti- 
ge Verstei- 
fung ent- 
gegenge- 

treten 
werden 
kann, er- 
hält man mit k, = 100 kg/cm’, womit allen Ein- 
flüssen vollauf Rechnung getragen ist: 


— 
— 


„ 





Fig. 220. Skizze vom Katzengehäuse. 
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Weiter ist 
M, =600; E, =~275; F, =»325; G =»940; H, =~250; 
A = 3860; B= 640; L, = 1000; D, = 600; 


M ) 
folglich W = k = 1750 cm?. 


Setzt man zunächst 2 J, = 15 mm, 
so entspricht dieser Wert einem W von \ 
w— 2 Gr _ 2J,- Hi? _ 15-94 15.25 

zu 6 6 AI 6 
= ~ 2100 cm?. 


Dieses W ergibt eine Beanspru- 





chung von 
M, 175000 Kettenführung 
h, = W == 3100 = ew 85 kg/jcm?, in der Rolle. 


angesetzt war 100 kg/cm’. 

C, liefert die Konstruktion zu 325 mm 

Der Träger für die Aufhängung der Ga 1 l'schen 
Kette wird auf Biegung beansprucht. Es ist zunächst 


P, = 
Reaktion Ill = PE œ 1650 kg, 


60 
Reaktion IV = Pe — [I =~ 1550 „ 
Berücksichtigt man mit k, = 400 kg/cm? die Un- 
regelmäßigkeiten des Belastungswechsels, so fin- 
det sich 
Pą:Eı:Fı 3200 - 27.5 - 32,5 


EN S A = 3 
i Pre D, 300.60  — 126 cm’, 


entsprechend 2 E-Eisen N.-Pr. 14. 

Die Träger V, VI und VII erhalten eine größere 
Nummer, und zwar N.-P. 1, was aus Konstruktions- 
rücksichten erforderlich war. 


15. Berechnung der Bremse. (Fig. 222. 








Gewählt sei eine Differentialbremse, 
bei der folgende Verhältnisse die Grundlage bilden: 
O=löcm, M — O = 35cm, P= =s —=6cm. 


Mit ņn = 0,18, « =w0,7:2rr, demnach er «= 221, 
und einer Umfangskraft P, an der Bremsscheibe er- 


gibt sich: 


















Pa- re _ 188. 94,75 _ 
Pe: = 05 50 ~~ l0 kg, 
en a 02 
ea er = mw 70 à 
<L Peig 160==270%8 
A= PH e 
e7:a—]l 
N = 0,23 Toei 0,23 - È . 150 = ~ 5 kg; 











Reaktion I gewählt wird N zu 10 kg. 
_Bı 7000-64 R ergibt sich graphisch zu ~ 425 kg, 
=— — = 4480 kg Q -L o T __ 20 

R L 100 b ~~ 4 l A= Q- k — 0,1. 800 = g ‚4 cm, 

an I = 175000 cmkg. gewählt: i 

=Q I Ze A=7,0cm, Q=1,5mm, L= A+5 =70+5=75mm. 

C) Bisherige Ausführungs-Ergebnisse von Absatz 9 bis 13. ever 

= A mmmmmenmm oon = Hi 
e, = 15mm i =300mm ' hı = 300mm = | = ann 8 Be y = 48mm | i = 54mm 
q = 70 . p =l 9 2 60 „ n = 120 „ s= 65 y : == am A = 80 T u = 240 ” 
m= 140 „ a =le" 2,212 e = 55, = 4 26; m = 50. w= 3 
v= 65, gı= 18mm | h= 22mm | h4 = 35 „ E a m Da ie b pi = 88» 
f= 60, ig = 40 , kı = 45 „ cı= 54,1, 7 = %4 „ b= 6, a= 24mm | Di= 146,4, 
u= ai „ v= 184,2, w= 3l, tu = 26 „ sı = 19, x= 8 „ rs — 500 rg = 252 » 
Z5 — zą= 66 





erübrigt. Der Durchmesser findet sich 
aus der Biegungsgleichung M, = W . k». 








et B R er de ee nom > Für die Nietdurchmesser B ist fol- 
Ci = 325 . |EN,Pri4  |EN.P. 16 ° |O = 150 „IM =50 gende A Fa en 

P = 60 „|H = 500mm A echel 1. ac: == 2 j Eie B= % Ve En 270.4 
C=3 ,|B=5 acheisen |h = x = » = 

Z = 62 „|Y =40 „| J= „|F = 90mm|K= 50 , paa OODE BBA 

G = 3835 „|H= M .| D= 50 -IE = 80, i¥= 1, reichlich gerechnet = 5 mm. 








Der Bolzendurchmesser von VI, der aus prak- 
tischen Gründen gleich dem Bolzen IV zu wählen 
ist, a sich aus der mt 


‚970.5 
0,8 - 08-50 


= 8,1 »3,2 cm. 


2 = 0,1 C3. kẹ, oder C= = k 





Skizzen der Bremse. 


' Der Drehpunkt III ist hier die Welle II mit 


65 mm Durchmesser, so daß sich eine Nachrechnung 


Die Hebelstärke für das Gewicht bestimmt sich 


aus der Gleichung 


0 
Ak ASW oder = ~ ] cm?, 


-6 
k, nn 
entsprechend 1X2 cm, gewählt 12X40 mm. 
16. DasSperrad, (Fig. 222.) 
Mit der Zähnezahl = 12, 2 =] und weil Guß- 
rad k, = 200 kg/cm!, wird 


iM. n 
er T E u T 2995 5 
T, = 3,75 i | z k, T —=3 75. | ca 





J 200 
=~ 4,0cm oder 13r. 





Folglich: W -:z. Modul = 12. 13 = 156 mm, 
Z =¥ = 52mm, Y= 400 mm, 
J= T, = 187 =~ 40mm. 
M Bade 
Klinkendruck U= ~ = ŽP = ~ 480 kg. 
a F=9 r ro K =50 mm berechnet sich 
/ 430.9  , 
G= 0,2. o= 02.000 = 2 = ~ 36 mm, 


H = 0,35 T, = 40 : 0,35 = 14mm. 
Die Scherbeanspruchung des Zahnes erhält 
man aus der Formel: 
M, 
E, E 
k, = 05W - Tı-J 
normal bis 100 kg/cm‘. 


2995 


52.4. 4 =~ 85 kg, 





Technische Notizen. 


@) Salz zum Härten der Stahlwerkzeuge. Noch im- 
mer gibt es Betriebe, wo Kochsalz bzw. denaturiertes 
Salz beim Härten von Stahl verwendet wird. Teils 
wird es unmittelbar alsSchmelzbad für die Werk- 
zeuge oder als Kühlmittel für die gehärteten 
Werkstücke, teils als Härtepulver mit Salpeter, 
Gummiarabikum, Hirschhornsalz, Kali usw. gemischt, 
in Anwendung gebracht. Im letzten Fall sind nicht für 
alle Werkzeuge dieHärtemittel gleich wirksam, durch 
Versuche muß man vielmehr festzustellen suchen, 
welche mit Salz geschwängerten Härtemittel im ein- 
zelnen Falle die geeignetsten sind. So wirken Pulver 
mit einem hohen Salzgehalt für Matrizen, Prägstem- 
pel, Stanzdorne, Drehstähle usw. besser als Härte- 
pulver mit wenigem Salz. Dort, wo stählerne Werk- 
zeuge in geschmolzenem Kochsalz gehärtet werden 
sollen, ist zu beachten, daß nur entfettete saubere 
Werkstücke in das Bad kommen. 

Die besten Erfolge wurden erzielt bei einer Koch- 
salzschmelze von etwa 780° C., die dann mit der Tem- 
peratur, die die zu-härtenden Werkstücke haben sol- 
len, übereinstimmt. Gewiegte Praktiker gehen übri- 
gens nicht gern über diese Temperatur hinaus. Ob 
die Temperatur im Kochsalzbad nur 800 bis 900 oder 
1000° sein soll, entscheiden eben die zu härtenden 


Werkstücke. Jedenfalls ist Vorsicht geboten, 
weil die meisten Stahlwerkzeuge durch eine Ueber- 
hitzung leiden. 

Beim Härten in einer reinen Kochsalzlösung wird 
die Ueberhitzung noch fühlbarer werden, als bei An- 
wendung der mit Salz versehenen Härtemittel im 
Schmiedefeuer. 

Während des Härtens ist zu beachten, daß die 
Kochsalzlösung nicht. aufwallt, weil dadurch die 
Ueberhitzung gefördert wird. Wichtig ist auch, 
daß die sorgfältig entfetteten und gesäuberten Stahl- 
werkzeuge trocken eingehängt werden. — Hängt man 
die Werkstücke feucht in die Kochsalzschmelze, so 


. wird sie aus dem Tiegel bzw. Behälter geschleudert, 


was zu vermeiden ist. 

Auch das Salz für die Salzwasserkühlung wird 
hier und da unmittelbar im Verdampfer aufgelöst. Es 
ist jedoch vorteilhafter, wenn zunächst das Salz in 
einem anderen Gefäß aufgelöst und dann erst in den 
Verdampfer getan wird. Man wartet mit dem Auf- 
geben solange, bis der Schlamm, der im denaturier- 
ten Salz enthalten ist, am Boden des Gefäßes sich ab- 
geschieden hat, das Salzwasser also gereinigt er- 
scheint. Dadurch wird verhindert, daß der Schlamm 


sich in den Rohrleitungen und den angeschlossenen 


Gefäßen festsetzt und deren Lebensdauer herab- 
mindert. 

Will man ein im Schmiedefeuer gleichmäßig 
wirkendes Härtemittel für Matrizen, Prägestempel, 
Drehstähle usw. haben, so nehme man zu 80 gHirsch- 
klauen, 50 bis 60 g Kochsalz, 27 g blausaures Kali 
und 26 g Salpeter zu Pulver gerieben. Diese Bestand- 
teile lasse man gleichmäßig lösen, wobei zu beachten 
ist, daß die Hirschklauen vollständig gelöst sein müs- 
sen. Alsdann rühre man in ein anderes Gefäß 
Schmierseife. — Muß Tonseife in Anwendung konı- 
men, so nehme man nur solche, deren Tonsubstanzen 
der Seife mehlartig einverleibt sind. — Von der ge- 
nannten Menge wiegt man 150 g ab und vermischt 
sie, breiig aufgelöst, mit den anderen Substanzen. 

Die Masse ist dann so zu verarbeiten, daß sie ge- 
schmeidig wird. Man formt von ihr kleine mittel- 
starke Stangen, weil diese schneller trocknen. Mit 
einer solchen Stange werden die dunkelrotglühenden 
Werkzeuge bestrichen und dann sofort abgekühlt. 

Um Stahl, gleichviel welcher Art, mit einem 
Härtemittel in glühendem Zustand zu bestreuen und 
dann einzubrennen, vermische man 40 g doppelt-blau- 
saures Kali, 5 g Aloe mit 16 bis 22 g Kochsalz. Als- 
dann setze man 35 g guten Salpeter, 33 g pulverisierte 
gebrannte Kuhklaue und 5 g Gummiarabikum zu. 
Sobald die einzelnen Substanzen gleichmäßig mit- 
einander vermischt sind, bestreue man mit ihnen 
die rotwarmen Stahlstücke; ist dieses vorsichtig ge- 
schehen, so können die Stücke im Schmiedefeuer 
eingebrannt werden. — 

Wie aus diesen Erläuterungen hervorgeht, sind 
Salzgehalt wie auch Glühfarbe des Stahles verschie- 
den. Beim Härten in geschmolzenem Kochsalz ist 
noch besonders zu beachten, daß die zu härtenden 


- Teile ganz im Salzbad hängen. J.Barfuß. 


Ein neues Verfahren zur Erzeugung galvani- 
scher Nickelüberzüge aus Aluminium, Das Elek- 
troplattieren von Aluminium ist mit Schwie- 
rigkeiten verknüpft. Allerdings gibt es bereits 
einige mehr oder weniger geeignete Arbeitsweisen, 
doch setzen diese reines Aluminiummetall voraus. 
In der Technik aber bezeichnet man auch Legierun- 
gen von Aluminium und Magnesium oder mit Zink 
bzw. Zinn als Aluminium, Derartige Legierungen sind, 
wie gesagt, für eine Elektroplattierung ungeeignet, da 
die sich bildenden Ueberzüge auf dem Aluminium 
nicht festhaften. ` 

Grundbedingung für das einigermaßen 

guteHaften 

galvanischer Ueberzüge ist eine geeignete Vorbe- 
handlung des Aluminiums, ehe dieses in das elektro- 
lytische Bad gebracht wird. Aluminium hat eine 
starke chemische Verwandtschaft zum Sauerstoff; 
aus diesem Grunde ist es sehr schwer, eine wirklich 
oxydfreie, metallisch reine Oberfläche für die darauf- 
folgende Galvanisierung zu erhalten. 


Dies gilt selbstverständlich auch für das Ver- ` 


nickeln. Allerdings gibt es auch bereits mehrere Ver- 
nickelungsverfahren, doch scheinen sich die meisten 
in der Praxis nicht zu bewähren. 

Von den Langbein-Pfanhauser-Wer- 
ken in Leipzig-Sellerhausen wurde bereits vor eini- 
ger Zeit ein von Wogrinz stammendes Verfahren 


geprüft und der Technik zugängig gemacht. Das 
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Kennzeichen dieses Verfahrens besteht darin, daß 
das Aluminium mittels einer von der genannten Firma 
gelieferten Entfettungskomposition entfettet und so- 
dann nach gründlichem Spülen in das Nickelbad ge- 
bracht wird, in dem es verbleibt, bis ein festhaftender 
und polierfähiger Ueberzug erzeugt ist. 

Kürzlich berichteten nun amerikanische Zeit- 
schriften über ein neues Verfahren zum galvanischen 
Vernickeln von Aluminiumgegenständen, das in 
Frankreich bereits eingeführt sein soll und nach den 
Berichten Erfolg zu versprechen scheint. 

Nach der Beschreibung wird der Aluminum- 
gegenstand zur Entfettung durch ein Bad kochender 
Pottasche (kohlensaures Kali) geführt und dann mit 
Kalkbrei abgerieben. Hiernach bringt man ihn in 
eine etwa einprozentige Zyankalilösung, in der er 
mehrere Minuten verbleibt, worauf er der Einwirkung 
eines Bades, das aus 500 Gewichtsteilen Salzsäure, 
500 Gewichtsteilen Wasser und 1 Gewichsteil Eisen 
zusammengesetzt ist, solänge unterworfen wird, bis 
die Metalloberfläche ein charakteristisches Schillern 
zeigt. Nach jeder Behandlungsphase wird der Gegen- 
stand in Wasser gespült. 

Das Vernickeln an sich erfordert keine beson- 
deren Anordnungen. Der Elektrolyt besteht aus 
1000 ccm Wasser, 50 g Nickelchlorid und 20 g Bor- 
säure. Zum Niederschlagen des Metalls verwendet 
man eine Spannung von 2 Volt und eine Strom- 
stärke von 1 Ampere. Das aus dem Bad kommende 
Stück hat eine zartgraue Farbe und nimmt beim Po- 
lieren mit einer Drahtbürste leicht Metallglanz an. 

Nach dem Bericht haftet der Ueberzug fest auf 
dem Grundmetall. Der Erfinder bezeichnet sein 
Fabrikat als „Aluminium-Nickel”, was an- 
deuten soll, daß es sich um eine wirkliche Legierung 
und nicht um eine plattierte Oberfläche handelt. Das 
mittels des neuen Verfahrens überzogene Aluminium 
verträgt das Hämmern. In Blechform kann es ge- 
bogen werden, ohne daß der Ueberzug reißt; nur beim 
Brechen des Aluminiums kommt das Grundmetall 
zum Vorschein. Der überzogene Gegenstand kann 
bis zum Schmelzpunkt des Aluminiums erhitzt wer- 
den, ohne daß eine Verbiegung oder Formverände- 
rung erfolgt. 

Es scheint, als ob die Oberfläche, welche das 
Aluminium, wenn es aus dem Salzsäurebad heraus- 
kommt, hat, ein besonderes Verhalten zeigt, auf 
Grund dessen das Nickel unter besonders günstigen 
Verhältnissen niedergeschlagen wird, so daß es außer- 
ordentlich fest am Aluminium haftet. Das Ergebnis 
bleibt übrigens nicht dasselbe, wenn die Salzsäure, 
in gleichem Grade verdünnt, allein für sich, d. h. ohne 
Beigabe des Eisens, verwendet wird. Eine genaue 
Prüfung hat nämlich ergeben, daß auf dem aus der 
Eisen-Salzsäure kommenden Aluminiumblech ein 
dünner Niederschlag von Eisen vorhanden ist. Das 
Eisen scheint auf der Oberfläche ein Netzwerk dar- 
zustellen und bildet mit dem Aluminium eine Anzahl 
kleiner galvanischer Elemente, die der Salzsäure 
auf Grund der elektrolytischen Einwirkung helfen, 
an gewissen Punkten die Oberfläche anzugreifen. Das 
Nickel dringt auf diese Weise tiefer in das Alumi- 
nium ein und bildet dabei eine so feste Verbindung 
mit letzterem, daß es nicht mehr entfernt werden 
kann, ohne daß Teilchen vom Aluminium mit los- 
gelöst werden. J. Pusch. 
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Das Feuerlöschwesen in Fabriken. 
Von Ingenieur Ernst Immerschitt, 


Zusammenfassung: Es wird festgestellt, daß zur Ver- 
hinderung des Entstehens und zur sachgemäßen Bekämpfung 
entstandener Brände in jeder Fabrik eine möglichst organi- 
sierte Fabrikfeuerwehr, ausgebildete Pflichtfeuerwehr, frei- 
willige Wehr, freiwillige Hilfswehr und Arbeitspflichtige um- 
fassend, und ausgerüstet mit den nötigen Löschgeräten, vor- 
handen sein sollte. Daneben aber sind Feuerlöscher und 
Schlauchleitungen mit Druckwasseranschlüssen vorzusehen 
und besondere Feuerwächter anzustellen, deren Tätigkeit 
wieder auf geeignete Weise zu kontrollieren ist, um so das 
Entstehen von Bränden möglichst sofort zu bemerken und 
diese selbst dann auch gleich löschen zu können. Alarmein- 

richtungen hätten während dieser „Vor"-Löschversuche das 
_ Personal der Fabrik auf die Gefahr hinzuweisen und zur 
Löscharbeit usw. 'aufzufordern. Je vollkommener die Lösch- 
einrichtungen, um so geringer ist die Wahrscheinlichkeit grö- 
ßerer Brände. Häufige Kontrollgänge bieten die beste Si- 
cherheit gegen das Entstehen von Brandherden. 


Die Aufgabe des Feuerschutzes in Fabriken be- 
steht nicht nur darin, das ausgebrochene Feuer zu 
löschen, zu dämpfen oder auf seinen Herd zu be- 
schränken, sondern, was weit wichtiger für die Volks- 
wirtschaft ist, weil hierdurch von vornherein Verluste 
an Gut vermieden werden, darin, das Feuer im 
Entstehen zu ersticken. Hierin liegt die 
allein wirksame Gegenwehr, um das Umsichgreifen 
von Bränden und das Entstehen von Großfeuer zu 
verhüten, denn die Ausschaltung der Entstehungsmög- 
lichkeiten von Bränden liegt trotz der Innehaltung der 
erlassenen bau- und feuerpolizeilichen Vorschriften 
nicht in menschlicher Macht. : 

Die Feuerbekämpfung ist für die jetzige 
Zeit von erhöhter Bedeutung, denn Feuer zu Kriegs- 
zeiten ist viel schlimmer als Feuer in Friedenszeiten, 
weil viele unentbehrliche Gegenstände sich überhaupt 
nicht oder nur sehr schwer ersetzen lassen, weil die 
Löschhilfe infolge Einberufung von Feuerwehrmann- 
schaften und Aushebung von Pferden und Kraftwagen 
nicht so ausgiebig und bereit sein kann und weil wegen 
Mangels an Arbeitskräften der Wiederaufbau und 
die Wiederinstandsetzung der Fabriken mehr Zeit 
und Kosten erfordern, ganz abgesehen von der 
Schwierigkeit der Baustoffbeschaffung. Es liegt also 
durchaus im Interesse des Fabrikeigners, Feuerschä- 
den unter allen Umständen zu verhüten. Leider ist 
festzustellen, daß auf vielen Seiten in diesem Punkte 
noch eine gewisse Gleichgültigkeit herrscht. Die 
meisten glauben, mit Versicherung ihrer Betriebe 
gegen Feuer alles Nötige getan zu haben und sträu- 
ben sich, außer den Feuerversicherungsprämien 
noch weitere Ausgaben zur Ausgestaltung des Fa- 


brik-Feuer-Melde- und Löschwesens zu leisten, ja 
sie erblicken zumeist in den feuerpolizeilichen Vor- 
schriften und Maßnahmen zur Verhütung von Brand- 
schäden in Betrieben eine ihnen auferlegte Fessel 
und fügen sich nur ungern den im Interesse der Feuer- 
sicherheit erlassenen Anordnungen. Dieser Stand- 
punkt ist durchaus unberechtigt. Die Feuerversiche- 
rung wehrt wohl zu geringen Prämiensätzen den 
Verlust von Geld von dem Versicherungsnehmer ab, 
aber der Verlust an Nationalgut wird dadurch 
keineswegs vermieden. Meist bietet die Ver- 
sicherung dem Versicherten auch nicht volle 
Schadloshaltung, denn sie kann wohl die versi- 
cherten Werte bezahlen, aber keinen Ersatz für die 
Schäden leisten, die durch Stillegung der Fabrik und 
die Verhinderung von Lieferungen entstehen; auch 
der Fabrikarbeiter, die nun keine Beschäftigung mehr 
haben, ist hier zu gedenken. Werden in der Fabrik 
Waren hergestellt ‘oder gelagert, die für die Kriegs- 
führung oder für die Ernährung der Bevölkerung die- 
nen, so ist ein entstehender und um sich greifender 
alles vernichtender Brand ein Unglück, das viele 
Menschen trifft. Sicherung solcher Betriebe 
und Vorräte mit allen zur Verfügung stehenden 
Mitteln der Feuerlöschtechnik ist dringendes Ge- 
bot. 

Von Seiten der Militärbehörden wird der Verhü- 
tung von Brandgefahr in Betrieben, in denen für die 
Militärverwaltung gearbeitet wird, durch Erlaß be- 
sonders strenger Maßregeln zur Feuerverhütung 
und häufige Revision der Betriebe besondere Auf- 
merksamkeit geschenkt: Diesen Vorschriften kön- 
nen sich die Betriebe nicht entziehen, und werden 
sie auch mitunter drückend empfunden, so wirken 
sie a die Allgemeinheit doch durchaus segens- 
reich, 

Von jeher haben auch die Feuerversicherungsan- 
stalten den Feuermelde- und Feuerlöschanlagen, die 
selbsttätig, also auch zu Zeiten des Betriebsstillstan- 
des, wirken, besonderes Interesse entgegengebracht, 
da diese Großbrände verhüten und ihnen die Aus- 
zahlung hoher Entschädigungen ersparen, Um die 
Versicherungsnehmer anzuspornen, solche Einrich- 
tungen in ihren Fabriken zu treffen, gewähren die 
Feuerversicherungsanstalten, wenn die Einrichtun- 
gen nach ihren Vorschriften gebaut sind, nicht un- 
beträchtliche Nachlässe an Versicherungskosten. 


Um die Feuerschutzeinrichtungen zu besprechen, 
wählt man zweckmäßig die Einteilung, die durch die 
Reihenfolge der Tätigkeiten bei der Bekämpfung des 
Brandes bestimmt ist. 


Die Zeit zwischen der Entstehung eines Bran- 
des und dem Beginn der Löschung kann in folgende 
Unterabschnitte zerlegt werden, nämlich in die Zei- 
ten von der 


Entstehung bis zur Entdeckung des 
Brandes, 

Entdeckung des Brandes bis zur A la r mi e- 
rung der Feuerwehr, 

Alarmierung bis zum Ausrücken der 
Feuerwehr, | 

vom AusrückenderFeuerwehr bis zum 
Eintreffen an der Brandstelle, 


vom Eintreffen an der Brandstelle bis zum 
Beginn der Löschtätigkeit. 


Die Fabrikleitung hat ihre Maßnahmen zur Feuer- 
bekämpfung von dem Gesichtspunkte aus zu treffen, 
die einzelnen Zeiten vom Entstehen des Brandes bis 
zum Beginn der Löschtätigkeit und den Verlauf dieser 
selbst möglichst kurz zu halten. Anhaltspunkte hier- 
für sollen nachstehend gegeben werden. 


I. ZeitvonderEntstehungbiszur 
EntdeckungdesBrandes. 


Die Zeit von der Entstehung bis zur Entdeckung 
des Brandes ist während der Arbeitszeit sehr gering. 
Eine Ausnahme bilden solche Räume, die wenig oder 
fast gar nicht betreten werden, d. s. Lagerräume für 
Rohstoffe und fertige Erzeugnisse u. a. Ein Brand in 
den Arbeitsräumen wird sofort bemerkt. Sind grö- 
Bere Lagerräume vorhanden, so werden die Maßnah- 
men zur Entdeckung des Feuers zu empfehlen sein, 
die man bei Betriebsstillstand der Fabrik, des Nachts 
und an Sonn- und Feiertagen anzuwenden pflegt, d. s. 
regelmäßige Kontrollgänge besonders angesteliter 
Wächter bzw. die Anordnung von selbsttätigen 
Feuermeldern. Den letzteren Einrichtungen ist be- 
sondere Aufmerksamkeit zu schenken, denn eine zu 
späte Entdeckung des Feuers ist fast immer gleich- 
bedeutend mit Großteuer. 

Bei Einführung eines 
regelmäßigen Kontrollganges 

durch Wächter ist darauf zu achten, daß ihnen kein zu 
großes Kontrollgebiet zugewiesen wird, damit sie in 
nicht allzu großen Zeitabständen ein und denselben 
Raum wieder betreten. Es ist also besser, einen 
Wächter zu viel, als einen zu wenig einzustellen, 
denn es ist schon oft der Fall eingetreten, daß in 
einem Raum, den kurz vorher ein Wächter durch- 
ging, um nachzusehen, ob alles in Ordnung war, ob 
Feuer und Licht überall gelöscht und nirgends un- 
befugt Leute anwesend waren, kurz nachher ein 
Brand ausgebrochen ist; dieser konnte sich dann zu 
einem großen Schadenfeuer entwickeln, weil erst nach 
geraumer Zeit der Wächter wieder in den Raum kam. 
Durch die geringere Arbeitszuweisung bleibt der 
Wächter frisch und seine Aufmerksamkeit ge- 
schärft. i 

Es ist natürlich, daß die Wächter zu beaufsichti- 
gen sind, ob sie ihren Dienst richtig ausführen. Hierzu 
dienen die 

Wächterkontrollanlagen, 
in der einfachsten Ausführung Wächterkon- 
trolluhren, 
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Die Fabrikwächter sind entweder ständig nur 
für diesen Dienst bestimmt, oder sie werden, wenn 
man eine Fabrik-Pflichtfeuerwehr hat, von dieser 
in Form von Wachen mit Ablösung gestellt. 

Die 

selbsttätigen Feuermelder 

sollen die Kontrollgänge der Wächter entbehrlich 
machen. Hinsichtlich der Entdeckung des Brandes 
ist dies auch der Fall,. denn die selbsttätigen Feuer- 
melder und die dazu gehörigen Apparate, sind 
heute derart durchgebildet, daß von einem Ver- 
sagen keine Rede mehr sein kann. Dies möge 
daraus erkannt werden, daß die Feuerversiche- 
rungsgesellschaften einen Nachlaß von 5 v. H. auf 
die Prämien den Fabriken gewähren, deren sänt- 
liche Gebäude durch selbsttätige Feuermelder in 
allen ihren Räumen wirksam geschützt sind; das 
Meldesystem muß jedoch von der Vereinigung der 
in Deutschland arbeitenden Feuerversicherungs- 
Gesellschaften zugelassen und die Anlage nach 
ihren Vorschriften ausgeführt sein. 


I. Zeitvonder Entdeckung des Bran- 
des bis zur Benachrichtigung der 
Feuerwehr. 


Um die Zeit von der Entdeckung des Brandes 
bis zur Benachrichtigung der Feuerwehr gering zu 
halten, muß die Fabrik eine ausgedehnte 


Feuersignal- und Feueralarm-Anlage 


erhalten, die es ermöglicht, von jedem Raum aus 
die für die Weitergabe der Feuermeldung an die 
öffentliche Feuerwehr verantwortliche Person 
(den Wachthabenden im Wächterraum, bzw. im 
Wachtlokal der Fabrikfeuerwehr oder den Pförtner- 
nachtdienst) zu alarmieren. In kleineren Fabri- 
ken genügt eine weithin schallende Alarmsirene, 
eine Feuerhupe oder Feuerglocke, die 
zweckmäßig von möglichst vielen Stellen in Betrieb 
gesetzt werden kann. Die Weitergabe der Feuer- 
meldung an die öffentliche Wehr geschieht durch 
Eilboten zum öffentlichen Feuermelden, 
durch Fernsprecher; zweckmäßig ist jedoch, 
in der Fabrik Innenfeuermelder oder Ne- 
benmelder anzubringen, die das unmittelbare 
Melden an die Ortsfeuerwehr gestatten. In letzter 
Zeit werden auch selbsttätige Meldeanlagen an 
Ortsfeueralarmnetze angeschlossen, wenn die An- 
lage so getroffen ist, daß Blindalarme (falsche 
Alarme durch Eintreten von Störungen in der An- 
lage) ausgeschlossen sind. Tritt ein solcher selbst- 
tätiger Melder in Tätigkeit, dann wird sowohl die 
Fabrikalarmanlage (Sirene, Feuermeldung zur 
Pförtnerstube), als auch die Alarmanlage der Orts- 
feuerwehr zu gleicher Zeit betrieben. 


II. Zeit von der Alarmierung bis zum 


Beginn der Löschung. 


Die Zeit, die von der Alarmierung der Wehr 
bis zum Beginn der Löschtätigkeit verstreicht, ist 
vom Zutun der Fabrikleitung unabhängig, wenn 
diese nur auf die Ortsfeuerwehr angewiesen ist. 
Sie setzt sich aus drei Zeiten zusammen. In Groß- 
städten mit Berufsfeuerwehr sind von der 
Feuerwehrdirektion Maßnahmen getroffen, daß 


diese Zeiten möglichst gering ausfallen und 
kaum mehr untertroffen werden können. Die 
Zeit vom Eintreffen der Brandmeldung auf der 
Feuerwache bis zum Ausrücken der Feuerwehr 
(Abfahrt des letzten Fahrzeuges) beträgt nicht 
über anderthalb Minuten; die nächste Zeit bis 
zum Eintreffen auf der Brandstelle ist von der 
Entfernung der Wache von der Brandstelle ab- 
hängig; liegt die Fabrik in der Stadt, so kann 
mit höchstens fünf Minuten gerechnet werden, 
da meist kein Stadtteil weiter als 1000 bis 
1800 m von der nächsten Feuerwache abliegt. 
In Kleinstädten und Ortschaften liegen die Ver- 
hältnisse wesentlich ungünstiger, ferner auch bei 
Weitabliegen der Fabrik von der Großstadt. Grö- 
Bere und mittlere Fabriken sind zur Bildung eines 
wirksamen Feuerschutzes auf eine eigene 
Feuerwache angewiesen, die aus der Pflicht- 
oder Berufsfeuerwehr, der freiwilligen Feuerwehr, 
der freiwilligen Hilfsfeuerwehr und den Arbeits- 
pflichtigen besteht. 
Die Fabrikfeuerwehr. 


Die Pflichtfeuerwehr besteht aus uni- 
formierten, lediglich für den Feuerwehrdienst ange- 
stellten Leuten mit beruflicher Ausbildung, die 
außer dem Wächterdienst zu Nachtzeiten und bei 
Betriebsstillstand der Fabrik sonst ohne eine andere 
Beschäftigung sind. 

Die freiwillige Feuerwehr setzt sich 
aus den Fabrikarbeitern zusammen, die sich für den 
Feuerwehrdienst freiwillig gemeldet haben und die 
eine ständige Ausbildung erhalten. Die freiwillige 
Feuerwehr trägt die Uniform nur während ihrer 
Uebungs- und Wachtdienststunden. 

Die freiwillige Hilfsfeuerwehr 
wird aus Arbeitern für jede Fabrikabteilung beson- 
ders zusammengestellt. Die Leute tragen keine 
Uniform, sondern werden nur durch Armbinden 
kenntlich gemacht. Ihre Ausbildung ist auf die 
allererste Hilfeleistung mit besonderer Berücksich- 
tigung der Verhältnisse ihrer Werksabteilung zuge- 
schnitten. Sie treten von der direkten Bekämpfung 
des Brandes auf ungefährdetere Posten zurück, 
wenn die Pflicht- und freiwillige Feuerwehr in Tä- 
tigkeit tritt. Sie schließen sich dann den Ar- 
beitspflichtigen an, zu. denen alle erwach- 
senen männlichen Arbeiter gehören. Die Arbeits- 
pflichtigen haben sich jedes eigenmächtigen Ein- 
greifens zu enthalten, aber sich an einem bestimm- 
ten Ort, der meist vor ihrem Arbeitsgebäude liegt, 
jedoch Einfahrtstor und Zufahrtswege nicht ver- 
sperren darf, in Reih und Glied aufzustellen, bis 
sie von ihrem Meister zu einer Arbeitsleistung, wie 
z. B. Bergen von Einrichtungsgegenständen und 
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Baustoffen, Absperrungsarbeiten, Bedienen der 
Spritzen, Schlauchtragen usw., aufgefordert werden. 
Die zahlenmäßige Höhe der Wehren 


soll etwa folgende sein: 


Die freiwillige Feuerwehr soll etwa 3 v. H, 
die freiwillige Hilfsfteuerwehr etwa 10 v. H. der Ge- 
samt-Arbeiterzahl betragen. Die Auswahl der frei- 
willig sich Meldenden soll sorgfältig erfolgen; nur 
körperlich gesunde und gewandte Männer sind aus- 
zuwählen, damit Unfälle beim Gebrauch der Feuer- 
löschmittel, bei Uebungen und Bränden infolge 
falscher Bedienung der Geräte ausgeschlossen sind. 
Dies wird außerdem noch gefördert durch die An- 
schaffung nur praktischer und bewährter Ge- 
räte und Ausrüstungsgegenstände ohne Rücksicht 
auf etwas höhere Anlagekosten, ferner durch flei- 
Bige Uebungen und durch öftere Prüfung 
der Löschmittel, mindestens zweimal jährlich und 
nach jedem Gebrauch, wobei schadhafte Stücke 
auszuscheiden und zu ersetzen sind. Auf gute und 
sachgemäße Behandlung der Geräte, 
Schläuche usw. ist streng zu achten. Nachlässig- 
keiten rächen sich durch raschen Verschleiß, bal- 
dige Unbrauchbarkeit und Versagen beim Gebrauch 
im Ernstfalle. 


Löschbereitschaft. 


Während der Arbeitszeit ist die Löschbereit- 
schaft der Fabrikwehr eine genügende, weniger je- 
doch während des Stillstandes der Fabrik, d. h. bei 
Bränden in der Nacht, an Sonn- und Feiertagen, 
Sonnabends nachmittags usw. Eine Wehr, bestehend 
aus dem größten Teil der Mannschaften der Pflicht- 
feuerwehr und einem kleinen Teil der freiwilligen 
Feuerwehr, soll jedoch ständig in der Fabrik sein. 
Auch sollen die Mannschaften der freiwilligen und 
der Hilfsfeuerwehr möglichst in der Nähe der Fa- 
brik wohnen, damit sie bei Feueralarm sofort zu 
dieser eilen können. Sind mehrere Fabriken vor- 
handen, so muß jede ein besonderes Feuersignal 
haben, das in dauerndem oder absatzweise wirken- 
dem Ertönen oder verschiedenem Ton des Alarm- 
apparates bestehen kann. 

Außer der freiwilligen und Hilfsfeuerwehr ha- 
ben sämtliche erwachsenen Arbeiter, also auch die 
Arbeitspflichtigen, zum Werke zu eilen, um sich 
dort wie bei Tagesbränden zu verhalten. Die im 
Werk sich etwa noch befindenden Arbeiter haben so- 
fort ihre Tätigkeit für die sie bestimmt sind, zu begin- 
nen. Natürlich müssen auch die Bürobeamten 
zum Werk kommen, um wichtige Akten, Bücher 
usw., soweit sie nicht in feuersicheren Schränken 
liegen, in diese zu tun bzw. ihnen einen anderwei- 
ten, dem Feuer entzogenen Platz zu geben. 

(Schluß folgt.) 


Zur zeitgemäßen Ausgestaltung unserer Großbetriebe. 
Von Jos. A. Wepřek. 


Zusammenfassung: Die zeitgemäße Ausgestaltung un- 
serer Großbetriebe ist nur durch vollständige Neuorientie- 
rung und zwar mit Bezug auf das Taylorverfahren zu errei- 
chen. Die bestehenden Betriebs- und Lohnverhältnisse sind 
meist veraltet, es fehlt an richtig „erzogenen”, angelernten 
Beamten und Arbeitern, die Protektionswirtschaft macht sich 
noch zu stark bemerkbar, man sollte Prämien für Sonder- 


leistungen Einzelner aussetzen und das Arbeitsverfahren 
selbst auf der nur allein richtigen wissenschaftlichen Be- 
triebsführung aufbauen. Spezialisten auf allen Gebieten des 
betr. Betriebes und Spezialisierung des letzteren selbst sind 
unbedingt notwendig, desgl. die Einführung des sog. Kontroll- 
verfahrens, bei dem jedem Fach ein Betriebskontrolleur bei- 
gegeben ist. 


Anläßlich der zurzeit allenthalben erörterten 
Frage der Vorbereitung zum Uebergang in die 
Friedenswirtschaft und der unzähligen Versuche 
auf dem Gebiet der gründlichen Reorga- 
nisation von industriellen Großbetrieben, 
sei es mir gestattet, mit einigen Vorschlägen vor 
die Oeffentlichkeit zu treten. | 


1. Die bestehenden Betriebs- und Lohnverhältnisse 
sind veraltet! 


Daß die bestehenden Betriebs- und Lohnver- 
hältnisse in den allermeisten Unternehmungen ver- 
altet und damit unhaltbar geworden sind, wird von 
maßgebenden Faktoren ohne weiteres zugegeben. 
Eine Neuorientierung auf diesem Gebiete 
wäre also zu begrüßen. Geeignete Vorschläge zur 
Beseitigung dieser Zustände sind hie und da auch 
schon aufgetaucht, jedoch glaube ich, daß es wirk- 
lich erfolgreiche Organisatoren, die selbst in der 
Lage sind, einen Großbetrieb neuzeitlich umzuge- 
stalten und auszubauen, nur wenige gibt und 
auch diese wenigen sind nicht einmal, oder doch sur 
selten selbst praktisch tätig. Hier spricht nun ein 
Mann, der durch 15 Jahre in verschiedenen Unter- 
nehmungen Oesterreichs und Deutschlands prak- 
tisch tätig war, derzeit in einem der allergrößten 
Eisenwerke der österreichischen Monarchie beschäf- 
tigt ist und mancherlei Uebelstände aus eigener An- 
schauung kennt. 


2. Die Beamten- und Arbeiterschaft ist systematisch 
zur Arbeit zu erziehen und wirtschaftlich gut zu 
stellen. 


Die heutige Großindustrie sollte endlich daran- 
gehen, ihre Arbeiter und Beamten nach und nach 
zur wissenschaftlich angewandten 
Ausnutzung der eigenen Arbeitskraft 
und zum systematischen Zusammenar- 
beiten zu erziehen, um sich dadurch einen natur- 


gemäß wirtschaftlich bessergestellten und deshalb- 


zufriedenen Arbeiter- und Beamtenstand zu sichern. 
Dies wäre das beste Mittel zur Beilegung der fort- 
währenden Kämpfe und Reibereien zwischen Ka- 
pital und Arbeit, die ein friedliches Zusammenar- 
beiten unmöglich machen und dadurch den Auf- 
schwung der Unternehmungen behindern. 


3. Auf das Können ist zu achten, die Protektions- 
wirtschaft ist abzuschaffen. 


Gleichzeitig soll man schon bei der Aufnahme 
von Arbeitern und Beamten auf Fähigkeiten 
und Tüchtigkeit jedes einzelnen achten. Der 
in vielen Unternehmungen grassierenden Pro- 
tektionswirtschaft durch Einstellen von 
unfähigen Leuten aus Verwandten- oder Bekann- 
tenkreisen sollte ein Riegelvorgeschoben 
werden. 


4. Das Personal soll mitraten; dazu Beratungsstellen 
erforderlich. 


Es ist Tatsache, daß die Interessen eines Un- 
ternehmens durch keinerlei Mittel mehr gefördert 
werden können als dadurchh daß möglichst 
viele Beamte und Arbeiter an den bezüglichen 
Angelegenheiten Anteil nehmen. Diesen die Mög- 
lichkeit zu bieten, mitzuarbeiten und mitzuberaten, 
ist die Aufgabe der Betriebsleitung. Rechte geben 
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allerdings auch Pflichten, sie erhöhen aber 
gleichzeitig das Verantwortlichkeitsgefühl und 
stärken das Solidaritätsgefühl, das den einzelnen 
mit dem Werk verbinden soll. Empfehlenswert 
würde es sein, ein Zentralbureau zu schaf- 
fen, an das die Vorschläge. — ohne Unterschied der 
Person — gerichtet werden könnten und das die 
Aufgabe hätte, das einlaufende Material zu sichten 
und geeignet erscheinendes unparteiisch erproben 
zu lassen.*) 


5. Prämien und Beförderung als Anerkennung und 
zum Ansporn. 


Als Anerkennung für erfolgreiche Tätigkeit 
und zum weiteren Ansporn sollten Prämien und 
Vorrücken in eine höhere Stellung 
dienen. | 

Diese Einrichtung wäre nicht nur auf Erfindun- 
gen und Verbesserungen auf technischem Gebiet, 
sondern auch auf alle anderen Fächer auszudehnen. 

Hier könnte gleichzeitig die systemati- 
sche Auslese unter der Arbeiter- und Beam- 
tenschaft Platz greifen mit dem Wahlspruch: 


„Der richtige Mann am rechten 
Platz und dem Tüchtigen freie Bahn 
en wohlwollende Förderung seiner Fähig- 
eiten” — 


alles im ureigensten Interesse des Unternehmens. 


6. Die wissenschaftliche Betriebsführung m u B 
kommen! 


Da über kurz oder lang die sogenannte 
wissenschaftliche Betriebsführung (das Taylor- 
Verfahren) kommen wird und als eine unerbittliche 
Folgeerscheinung unserer ganzen Entwicklung kom- 
men muß, wäre es für fortschrittlich geleitete Un- 
ternehmungen hoch an der Zeit, unter strenger 
Beobachtung der bezüglichen Vorschriften und An- 
passung an die jeweiligen Verhältnisse, mit der 
Schaffung der Grund- und Vorbedingungen für die 
Einführung dieses Verfahrens zu beginnen. Will 
man von vornherein einem Mißlingen dieses Planes 
und der damit verbundenen allerdings sehr großen 
Arbeit aus dem Wege gehen, so heißt es eine 
Richtschnur zum systematischen Aufbau die- 
ses Verfahrens festzulegen, die in die drei 
Worte: Zentralisierung, Spezialisie- 
rung und Normalisierung zusammengefaßt 
werden kann. 


Es wären zu schaffen bzw. einzurichten und an- 
zulegen: 

I, Ein statistisches Zentralbureau. 

Um ein Bild zu erhalten, auf welche Weise die 
verschiedenen Betriebseinrichtungen neuzeitlich 
ausgestaltet werden sollen, und auf welchem Ge- 
biete dies zunächst wirtschaftlich durchzuführen 
sich verlohnt, wäre ein statistisches Zentralbureau 
einzurichten; dieses hätte sämtliche Daten, nach 
den Hauptgruppen: Einkauf, Erzeugung 
Verkauf und Lager geordnet, fortlaufend ta- 
bellarisch zu führen, ev. ingraphischer Dar- 
stellung der Werksleitung in bestimmten Zeit- 
räumen vorzulegen. Die hervorragende Wichtig- 


*) Ein in vielen amerikanischen Werken eingeführtes, 
sehr praktisches Verfahren! Dort ist auch das Prämien- 
verfahren (vgl. 5) sehr beliebt. D. Schriftltg. 
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keit dieser Einrichtung wird jedem organisatorisch 
Tätigen einleuchten. 


II. Ein Zentral-Einkaufsbureau. 


Ferner fehlt es in vielen Großbetrieben an 
einem gut angelegten Zentral-Einkaufsbureau. Die- 
ses würde auf Grund der vom statistischen Bureau 
gesammelten Daten über den fortlaufenden Bedarf 
bzw. Verbrauch genau unterrichtet sein und könn- 
ten daselbst durch Schlüsse und richtige Ausnüt- 
zung der jeweiligen Konjunktur unter Umständen 
bedeutende Ersparnis emacht werden. Dabei 
ist zu beachten, daß ie Einkäufer gewisser- 
maßen in Gruppen geteilt und jeder für 
die Beschaffenheit der von ihm zu liefernden 





Artikel verantwortlich sein sollte. Dies kann 
jedoch nur dann der Fall sein, wenn jeder 
Einkäufer Spezialist auf dem Gebiet ist, 
dem er vorsteht, d. h. der eine kauft nur 


Maschinen, Apparate, Ketten, Kugellager usw., der 
andere nur Schmier-, Bohr-, Leucht- und Putzöle, 
konsistente Fette, Farben, Lacke usw., ein anderer 
Treibriemen, Seile, Transportgurte usw., wieder ein 
anderer Werkzeugstahl und Werkzeuge, Metalle, 
Schrauben, Muttern und andere Magazinartikel, 
dieser Heizmaterialien usw., jener Bureaubedarfs- 
artikel, Papier usw. Jeder Einkäufer müßte natür- 
lich in der Lage sein, die von ihm besorgten Waren 
auf ihre Beschaffenheit hin zu untersuchen, 
und zwar so, daß z. B. der Einkäufer der Oele und 
Fette Viscosität, Flammpunkt, Fettgehalt usw., 
der von Kohle den Heizwert, der von Leder die 
Gerbung, Beschwerung, Reißfestigkeit usw. fest- 
stellen kann. Der Einkauf ist als besondere Ver- 
trauensstellung sehr gut zu bezahlen, damit 
der betreffende Einkäufer nicht durch materielle 
Sorgen zu verwerflichen Hilfsmitteln greift, um 
seine Lage zu verbessern. 


IN. Ein ausgedehntes Lager. 


Von allen, auch den wenig gangbaren Bedarfs- 
artikeln ist am Betriebsort ein ausgedehntes Lager 
zu halten, so daß alles von diesem gefaßt werden 
kann, wodurch das zeitraubende und schwierige, 
oft kostspielige Beschaffen von Nachbarstellen her 
entfällt. Leider aber wird gerade auf dem Gebiet 
des Einkaufes und der Lagerhaltung überall noch 
vielgesündigt. 

IV. Werks-Inspektorate. 
u In vorstehender Weise wären weiter zu orga- 
nisieren: 


1. En Werkinspektorat, dem je nach 
Größe des Unternehmens ein, zwei oder mehrere 
auf diesem Gebiet schon erfolgreich tätig gewesene 
Personen angehören, die die Aufgabe hätten, in 
sämtlichen Betrieben des Werkes Nachschau zu 
halten und vorgefundene Mängel ohne Rücksicht- 
nahme aufzudecken. — 


2. Ein Arbeiter-Unfallverhütungs- 
bureau, das jeden Unfall untersucht und einem 
Wiedervorkommen entgegenwirkt bzw. solche 
durch entsprechende Sicherheitsvorkehrungen über- 
haupt unmöglich macht. 


3. Ein Fachinspektorat, dem nur tüch- 
tige und erfahrene Fachleute angehören dürfen 
und das in den verschiedenen Abteilungen des 


Werkes die Kontrolle und fortschrittliche Ausge- 
staltung der betreffenden Anlagen in die Hand zu 
nehmen hätte. 


So z. B.: ein Fachinspektor für die Dampfma- 
schinen, Dampfturbinen, Kesselanlagen, Feuerungen; 
einer für Hebezeuge; einer für elektrische Motoren 
und Beleuchtung sowie Leitungen; einer für die Druck- 
luftanlagen, wie Lokomotiven, Kompressoren, Hebe- 
und Werkzeuge; einer für Transmissionen; einer für 
die Verbrennungsmaschinen und Kraftwagen; einer 
für die Verkehrs- und Transportmittel usw. 

Diese Organe hätten nur auf ihren Sonderge- 
bieten zu wirken und „das Beste vom Guten” in An- 
wendung zu bringen. | 

In ganz großen Werken hätte man den Fachin- 
spektoren zur Unterstützung noch Fach- bzw. 
Betriebskontrolleure beizugeben. | 


Daß sich da bei richtiger Behandlung, Kontrolle und 
Ausbau auf jedem einzelnen Gebiet, z. B. durch allgemeine 
Einführung des Einzelantriebes zur Ersparnis an Transmis- 
sionen, Vorgelegen, Kraft und Treibriemen, durch Einbau von 
Kugellagern zur Ersparnis an Kraft, Schmiermaterialien und 
Abnutzung, durch Verwendung von passenden Seilen, Ket- 
ten, Treibriemen und Transportgeräten zu geringerem Ver- 
schleiß und Verhütung von Unfällen, durch ökonomische Ver- 
wendung von Schmiermaterialien, durch Einführung der selbst- 
tätigen Revision und Gegenkontrolle, durch sachgemäße Aus- 
nutzung der Kraftanlagen und Feuerungen usw. viele Erspar- 
nisse machen lassen würden, liegt auf der Hand. 


4. Ein Lohn- bzw. Akkordinspek- 
torat, das für die Einführung und Kontrolle ein- 
heitlicher Lohntarife Sorge zu tragen hat. 


V. Eine vereinfachte Betriebsbuchführung. 

Die Betriebsbuchführung ließe sich 
in vielen Unternehmungen ebenfalls noch vereinfa- 
chen und könnte dadurch manche Arbeit, außerdem 
Zeit und Geld erspart werden. Gleiches gilt von 
der Bezeichnung der Korrespondenz in weit- 
verzweigten Großunternehmungen. 

Ebendahin gehört das Anlegen von Feh- 
lerverzeichnissen und Kürzungs- 
tabellen zur Vereinfachung des schriftlichen 
Verkehrs zwischen den einzelnen Abteilungen. 


VI. Ein Versand-UÜeberwachungsbureau. 


Auch die gut funktionierende Belieferung 
mit einlaufenden und ausgehenden Post- und 
Bahnsendungen ist von Wichtigkeit. Aus diesem 


Grunde sollte in jeder Unterabteilung ein Bu- 
reau für die Eingangs- und Ausgangs- 
überwachung vorhanden sein, das alles, ganz 
gleich, ob mit Post, Bahn, Wagen, Handwagen, 
Handgepäck usw. einlaufend oder ausgehend, genau 
zu buchen hätte. 


Welch unglaubliche Zustände heute nach in vielen Un- 
ternehmungen herrschen, zeigt nachstehender Fall, der nicht 
etwa vereinzelt dasteht. 

Ein Großunternehmen erhält einen Auftrag zur Liefe- 
rung einer größeren Anlage. Es übergibt den Auftrag der 
einen Abteilung seines Unternehmens zur Ausführung. Diese 
kann aber die Bestellung nur teilweise ausführen und muß 
beisp. den baulichen, mechanischen oder elektrischen Teil 
der Anlage anderen Betriebsabteilungen überweisen. Letz- 
tere aber erzeugen die ihnen zugewiesenen Teile nicht etwa 
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selbst, sondern bestellen sie erst wieder von einer aus- 
wärtigen Firma oder. gar von einem Zwischenhändler! —- 
Stellt man sich vor, was bei diesem Vorgang durch un- 
nötiges, von Betrieb zu Betrieb bis zur liefernden Firma und 
dann wieder zurück bis zum Besteller sich fortpflanzend wie- 
derholendes Bestellen, Zeichnen, Verrechnen, Versenden, Re- 
klamieren usw. an überflüssiger Arbeit geleistet, Zeit und 
Geld vergeudet wird und wie unter solchen Zuständen die 
Konkurrenzfähigkeit Schaden leidet, so kommt einem unwill- 
kürlich der Gedanke, ob es nicht möglich wäre, diesen Uebel- 
stand auszurotten und fortlaufend mehr und mehr auszu- 
bauen. Alle die in der Praxis stehen, werden mir beipflichten 
und meine Angaben bestätigen. Hier wäre gründlicher 


Wandel zu schaffen! 
VII. Normalienbücher. 


Ferner wären in jedem Betrieb, hauptsächlich 
für die gangbarsten Magazinartikel, Normalienbü- 
cher anzulegen. Als allgemeine Richtschnur hätten 
dabei unbedingt die handelsüblichen Arti- 
kel und Warenbezeichnungen zu gelten, da man nur 
auf diese Weise rasch in den Besitz der benötigten 
Waren kommen kann, letztere auch billiger zu ste- 
hen kommen, als wenn man sie erst nach Zeichnung 
oder Angaben besonders anfertigen lassen muß. 


Nachwort! 


In dieser und ähnlicher Weise wird sich noch 
manches verbessern und zweckmäßiger ausgestalten 
lassen. Aber erst wenn alles klappt und die Vorbe- 
dingungen zu weiterem Ausbau geschaffen sind, könnte 
vorsichtig mit der Aufstellung der grundlegenden 
Elemente für die Einführung der wissenschaftlichen 
per (Taylor) begonnen werden. Die 
Zergliederung der letzteren erstreckt sich bekannt- 
lich auf Zeitstudien, Bewegungsstudien, Feststellung 


von Arbeitsnormalien, Einführung des Arbeits-Ket- 
tensystems, Differenzierung der Arbeitsgeräte, Nor- 
malisierung der Werkzeuge, Festsetzung eines Ar- 
beitspensums, Ausscheiden der wirklich Unfähigen 
und langsames Hinübergleiten zum Differen- 
tial-Lohnverfahren nach Taylor durch Ab- 
bau der bestehenden Akkord-Lohnsysteme, unter 
denen besonders das Verfahren „nachdem Al- 
ter der einzelnen Arbeiter abgestuft” als 
veraltet undungerecht zu gelten hat. Die 
Festsetzung einer ohne Uebermüdung erreichbaren 
Arbeitsmenge gilt als das beste Mittel gegen das 
Hauptübel der bestehenden Betriebsweise, d. i. das 
systematische Bummeln. — 

Die durch obiges System bedingte Verschie- 
bung der unproduktiven Arbeit zu ungunsten der 
produktiven Kräfte wird mancherorts Kopfzerbre- 
chen verursachen. Nach Frederik Winslow 
Taylor, bzw. dem bedeutendsten seiner Schüler, 
Frank B. Gilbreth, soll durch genaue Auf- 
stellung von Vergleichen, wie der Betrieb bisher und 
wie er nach Einführung des vorgeschlagenen Ver- 
fahrens arbeitet, ein klares Bild über die Vorteile 
der wissenschaftlichen Betriebsführung geschaffen 
werden. — 

Daß die Durchführung der bezüglichen Arbeiten 
viel Zeit und Mühe erfordert und nicht von heute 
auf morgen vor sich gehen kann, wird jedem 
einleuchten. Die Zeitdauer schwankt für mittlere 
Betriebe bei intensiver Arbeit zwischen 6 und 8 
Jahren, für Groß-Unternehmungen, für die diese 
Zeilen eigentlich bestimmt sind, zwischen 8 und 10 
Jahren und darüber. Keinen Einsichtigen 
wird dies jedoch von der Einführung dieses 
Verfahrens abhalten können und wird nur der 
Säumige den Schaden davontragen. 


Verzinnen von Kupfer- und Messingblech. 
Von J. Pusch. -Mit Abbildung, Fig. 223. 


Zusammeniassung: Beschrieben wird ein amerikanisches 
Verfahren zum Verzinnen von Kupfer- und Messingblech 
auf nur einer Seite, bei dem das geschmolzene Zinn 
mittels Kelle auf das mit Zinkchlorid abgeriebene Blech aus- 
gegossen wird. 


Kupfer ist bekanntlich ein Metall, das an der 
Luft und in Berührung mit Wasser ‚leicht oxydiert 
und außerdem von Fleisch- und Fruchtsäften sowie 
Vegetabilien angegriffen wird. Deshalb muß die 
Oberfläche der Kupfergefäße geschützt werden. 

Das wirksamste Schutzmittel stellt das Zinn dar. 
Das Ueberziehen des Kupfers mit Zinn ist auch 
einfach, Man kann einen Zinnüberzug aber auch 
mit Hilfe des elektrischen Stromes, d. h. auf elek- 
trolytischem Wege, erzeugen. Ein solches Ver- 
fahren ist jedoch in großem Maßstabe bis jetzt wohl 
noch nicht zur Ausführung gelangt. 

Die mechanischen Einrichtungen bestehen in 
der Hauptsache darin, daß das Kupferblech selbst- 
tätig und fortlaufend durch ein Flußmittelbad, so- 
dann durch flüssiges Zinn und schließlich zwischen 
einem Satz von Walzen hindurchgeführt wird, die 
das überschüssige Zinn herauspressen. In Anbe- 
tracht des Umstandes, daß der größte Teil der zu 
verzinnenden Gegenstände nur auf der einen Seite 


oder der Oberfläche zu überziehen ist, haben diese 
mechanischen Vorrichtungen, die zum Verzinnen 


der gesamten Oberfläche bestimmt sind, keine 


große Verbreitung gefunden. 


Das Verfahren, das zum Verzinnen von 
Kupfer- und Messingblecch auf nur einer 
Seite in Amerika jetzt allgemein verwendet 
wird, ist folgendes: Ein Eisenkessel, der 110 bis 
320 kg flüssiges Zinn faßt, ist in einen aus Ziegel- 
mauerwerk hergestellten Ofen eingebaut (Fig. 223), 
der durch Gas, Kohle oder ein anderes geeignetes 
Heizmaterial erhitzt wird. Ueber dem Kessel ist 
eine Haube angeordnet, die mit dem Schornstein in 
Verbindung steht und die dem Kessel entströmen- 
den Gase nach letzterem abführt. 


Das Zinn wird im Kessel zum Schmelzen ge- 
bracht; dann wird die Oberfläche der geschmol- 
zenen Zinnmasse zum Schutz gegen Oxydation mit 
Holzkohle und Salmiak, der als Flußmittel dient, 
bedeckt‘) 


*) Andere Substanzen, die man ebenfalls zu diesem 
Zwecke benutzt, sind Harze, Talg, geschmolzene Seife und 
gewisse Mischungen, die aller Wahrscheinlichkeit nach aus 
den erwähnten Substanzen zusammengesetzt sind. 





Auf der einen Seite des Ofens ist ein Tisch an- 
geordnet, der in geneigter Lage bis an den Rand 
des Eisenkessels heranreicht und lang und breit 
genug ist, um das zu verzinnende Blech aufzuneh- 
Das letztere wird zunächst mit einem mit 


men. 
Zinkchlorid getränkten Lappen abgerieben und 
darnach auf dem Tisch ausgebreitet. Das Zink- 


chlorid stellt man durch Auflösen von Zink in Salz- 
säure her, und zwar fügt man so lange Metall zur 
Säure, bis man eine gesättigte Lösung erhalten hat. 
Der Verzinner nimmt hierauf eine Gießkelle, 
welche etwa 7 bis 8 kg Zinn faßt, füllt sie mit 
tz Metall aus dem Kessel 
+ und gießt dann mit ei- 
ner kreisenden Bewe- 
gung der Gießkelle das 
flüssige Metall auf das 
Blech, wobei er an des- 
sen oberem Ende be- 
ginnt. Besitzt er genü- 
gende Fertigkeit, so ist 
er imstande, mit nur ei- 
ner Füllung der Gieß- 
kelle die gesamte Ober- 
fläche des Bleches zu 
übergießen. Nach dem Gießen nimmt er einen Knäuel 
Werg und wischt und drückt das überschüssige Zinn 
vom Blech in den Kessel zurück. Ein Arbeitsbursche 
entfernt hierauf das verzinnte Blech vom Tisch. 

Nach dem Verzinnen läßt man die Bleche ab- 
kühlen und nach dem Erkalten schickt man sie 
durch einen Satz Walzen, um ihnen eine glatte 
Oberfläche zu geben. 

Dem Zinn im Kessel ist stets die. größte Auf- 
merksamkeit zuzuwenden, Da dieses beim Ver- 
gießen der Einwirkung der Luft ausgesetzt ist, wird 
sich stets eine größere Menge Oxyd oder Gekrätz 
bilden. Dieses muß von Zeit zu Zeit mit einer ge- 
lochten Schöpfkelle abgeschäumt werden. Das Ge- 
krätz enthält einen hohen Prozentsatz Zinn, und 
zwar nicht nur in Form von Oxyd, sondern auch 
als metallisches Zinn. Zuweilen steigt dieser Ge- 
halt bis auf 85 v. H. Eine größere Menge dieses 
Zinnes läßt sich unter Benutzung eines geeigneten 
Siebes ausscheiden; es empfiehlt sich, dasselbe 
einer Metallraffinieranstalt käuflich zu überlassen. 

Das Metall wird beim Verzinnen mit der Zeit 
dick und zäh. Dies ist darauf zurückzuführen, daß 
es etwas Oxyd eingeschlossen enthält, Man be- 
seitigt diesen Uebelstand, indem man ein Stück 
grünes Holz, z. B. Hickoryholz, bis auf den Boden 


des Kessels in die geschmolzene Masse eindrückt. 





Fig. 223. Zinn-Schmelzofen 
amerikanischer Bauart. 
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Das Holz gibt Kohle ab, die sich mit dem Sauer- 
stoff des Zinnoxyds verbindet und dieses dadurch 
zu Metall reduziert. Eine geringe Menge Phos- 
phorzinn, beisp. eine tägliche Zugabe von etwa 
100 g, wird auch dazu beitragen, das Zinnbad in 
gutem Zustande zu erhalten. 

Sammelt sich von dieser Oxydmasse am Bo- 
den des Kessels ein größerer Klumpen an, der sich 
bei der Behandlung mit grünem Holz nicht besei- 
tigen läßt, so muß er herausgenommen werden. Es 
ist dann die Wahrscheinlichkeit vorhanden, daß der 
Klumpen aus einem Kern von Zinnoxyd besteht, 
der von einer Hülle metallischen Zinns umschlos- 
sen ist, so daß die vom Holz abgegebene Kohle 
durch die metallische Hülle nicht hindurchdringen 
kann, um sich mit dem Sauerstoff des Zinnoxyds 
zu vereinigen, 

Sollte es erwünscht sein, das Gekrätz aus dem 
Zinnbad in der eigenen Anlage zu reduzieren, so 
mischt man die betr. Oxydmasse mit guter gemah- 
lener harter Kohle und schließt mit einem Gemisch 
von kohlensaurem Natron und Flußspat auf. Das 
Rezept ist folgendes: 


Zinngekrätz . 45 kg, 
ohle Men en te we 11,25: 2, 

Kohlensaures Natron 2,25 kg } 6.75 

Flußspat . . . 450 „ j " 


Das bei dieser Behandlung erhaltene Metall 
muß unter Holzkohle (zur Verhinderung der Oxy- 
dation) umgeschmolzen und mit einem grünen Stück 
Hickoryholz tüchtig umgerührt werden. Vorteil- 
hafter ist es jedoch, wenn man die Masse nach 
dem Gehalt an Zinn an eine Raffinieranstalt ver- 
kauft, 

Kupfer- und Messingrohre verzinnt man durch 
Eintauchen in ein Bad von geschmolzenem Zinn. 
Sollen diese nur einseitig, d. h. auf der Außenseite, 
mit Zinn überzogen werden, so wird an jedem Ende 
des Rohres ein Stopfen eingefügt. Das Flußmittel 
und die vorbereitende Behandlung bleiben dieselben. 

Bei der Feuerverzinnung von Blechen auf nur 
einer Seite geht man in Deutschland in der Weise 
vor, daß man je zwei Bleche aufeinanderlegt, dicht 
miteinander verbindet und sie so ins Schmelzbad 
bringt. Nach einer Neuerung (D. R. P. 300 380) der 
Firma C. Paetow und der Firma H. Lippmann in 
Berlin findet die Verbindung der beiden Bleche an 
den Rändern oder in der Nähe derselben durch 
autogene oder elektrische Lötung oder Schweißung 


statt, so daß sie auch während der Verzinnung dicht 


aneinander liegen. 


Organisatorische Friedensaufgaben im Maschinenbau. 
Von Carl Redtman 


Zusammenfassung: Um bei größter Leistung doch eine 
billige Preisstellung zu erreichen, wird dem Maschinenbau 
außer dem Zusammenschluß die gegenseitige Verständigung 
empfohlen, dahingehend, daß jeder Fabrikant nur gewisse 
Spezialteile in Normalformen ausführt, so daß die zusam- 
mengestellte Maschine das Erzeugnis einer ganzen Anzahl 
Fabriken darstellt. Weise Beschränkung in der Fertigung 
selbst, festgelegte Mindestpreise, zusammenarbeitende In- 


teressenverbände sind weitere Mittel, der obengenannten 
Bedingung gerecht zu werden. 


Vier Jahre des gewaltigen Völkerringens lie- 
gen hinter uns. Ungeheure Anforderungen wur- 
den in dieser Zeit an die Maschinenindustrie ge- 
stellt. Sie haben uns aber auch die Ueberzeugung 
gebracht, daß man den vielen Schwierigkeiten, — 
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die sich gerade in den letzten Monaten noch häuf- 
ten — nur durch einen 


wirksamen Zusammenschluß 


begegnen kann. Von besonders nachteiligem Ein- 
fluß auf die Erfüllung der von der Heeresverwal- 
tung geforderten Leistungen war einmal: 


die schwierige Materialbeschaffung, und weiter: 
die Bereitstellung von geeigneten Arbeitskräften. 


Dazu kommt, daß bei den Facharbeitern aus 
naheliegenden Gründen eine starke Abnahme der 
Einzelleistungen zu beobachten ist. 

Unleugbar wird man diesen Umständen bei den 
Vorarbeiten für die Uebergangswirtschaft in be- 
sunderem Maße Rechnung zu tragen haben. Die 
Zeit fordert die Kraft zu großen Entschlüssen! 

Neben dem Zusammenschluß zunächst des 
Großmaschinenbaues sollten Vereinbarungen in 
der Art eines Melde- und Verständi- 
gungsverfahrens getroffen werden, hin- 
sichtlich einer Beteiligungsziffer für die einzelnen 
Werke und dem Ziele einer Spezialisierung sowie 
Vereinheitlichung in der Preisgestaltung, den Lie- 
fer- und Zahlungsbedingungen. Daneben sollte dem 
Ausdehnungsdrang einzelner Werke ein Riegel 
vorgeschoben werden —. 

Schon von jeher bestand für alle solche Be- 
strebungen die Schwierigkeit, für die vielgestalti- 
gen Erzeugnisse des Maschinenbaues eine gemein- 
same Grundlage für die Preisbildung zu finden, 
ohne die Eigenart des einzelnen Erzeugnisses bzw. 
des einzelnen Werkes zu berühren und damit einen 
der wichtigsten Faktoren in der Wettbewerbs- 
fähigkeit auszuschalten. 


Warum war bisher ein Zusammen- 
schluß nicht möglich? 


Die gewaltigen Umwälzungen im Wirtschafts- 
leben haben es ermöglicht, die Fehler zu erkennen, 
an denen bisher jeder wirksame Zusammenschluß 
scheiterte. 

Da ist vor allem das Fehlen gemein- 
samer Lieferbedingungen. Dieses Feh. 
len gestattet dem Abnehmer, besonders dem aus- 
ländischen, die Wettbewerber gegeneinander aus- 
zuspielen, weil nämlich jedes Angebot auf an- 
derer Grundlage aufgebaut ist. Weiter: falsche 
Kalkulation und Selbstkostenbe- 
rechnung. Diese hatten vielfach ihre Ursache 
in dem Bestreben des Lieferers, sich mög- 
lichst weitgehend am Wettbewerb > zu beteili- 
gen, also möglichst viele Erzeugnisse herzustellen. 
Dabei wird oft ohne oder zum mindesten ohne sorg- 
fältige Kalkulation angeboten und so eine große 
Unsicherheit in die Selbstkostenberechnung ge- 
tragen, von dem Fehlen einer gewissenhaften Nach- 
kalkulation ganz zu schweigen. Warum? Nur 
weil man glaubt, „auch” die oder jene Maschine, 
die der Wettbewerber baut, anbieten zu müssen. 

Eine allzugroße Vielgestaltigkeit war 
die natürliche Folge. Man hat diese Gepflogen- 
heit als eines der Grundübel im Maschinenbau zu 
bezeichnen, an dem schon so manches .Werk zu- 
grunde gegangen ist oder dem es zum mindesten 
seine Wirtschaftlichkeit geopfert hat. 


Neben den fehlenden gemeinsamen Lieferbe- 
dingungen ist es die geringe Kenntnis der Gepflo- 
genheiten des Mitbewerbers, seiner Erzeugnisse 
und vor allem seiner Preise, und — damit im engen 
Zusammenhang — die mangelnde Fühlung- 
nahme der im Wettbewerbe stehenden Werks- 
leitungen untereinander. 

Die Folge davon war, daß man der Aufrichtig- 
keit des Kunden oder den kaum nachzuprüfenden 
Mitteilungen der Vertreter über Preis, Güte und 
Lieferzeit der Erzeugnisse des Wettbewerbers auf 
gut Glück ausgeliefert war. Und gerade nach die- 
ser Richtung ist die deutsche Maschinenindustrie 
von den Abnehmerkreisen, insbesondere wieder 
den ausländischen, in einer Weise ausgenutzt wor- 
den, die geradezu unerhört war. Viele Millionen, 
ja vielleicht Milliarden, hat das Ausland auf diese 
Weise verdient. 

Aber noch auf weitere Fehler und Unsitten 
könnte man aufmerksam machen, so z. B. auf das 
Verlangen nach Preisgabe wichtiger Einzel- 
zeichnungen. 

Auch die Währungspolitik spielte hier 
mit hinein. 


Mindestpreise sind erforderlich! 


Was Preis und Zahlungsweise für den 
ersten dringenden Bedarf an deutschen Industrie- 
erzeugnissen anlangt, so erscheint zunächst weit- 
gehendes Entgegenkommen dem Kunden gegenüber 
angebracht. 

Während man bei der Vielgestaltigkeit der ein- 
zelnen Fertigfabrikate zu bestimmten Vereinbarun- 
gen hinsichtlich der Mindestpreise und gewisser Zu- 
schläge gekommen war, die auch für das Auslands- 
geschäft in Erscheinung traten, bringen es die Fort- 
entwicklung des Krieges und die wirtschaftliche 
Lage, sowie die Notwendigkeit, rechtzeitig Vor- 
kehrungen für die Friedens- und Uebergangszeit zu 
treffen, mit sich, daß man die‘ Vereinbarungen, 
wenn auch oft auf veränderter Grundlage, auch auf 
den Inlandsabsatz auszudehnen und damit die Tä- 
tigkeit der Verbände in breitere Bahnen zu leiten 
suchte, Nicht zuletzt hat hierzu der Umstand bei- 
getragen, daß, weil Mangel an Rohstoffen und Ar- 


_ beitskräften vorhanden ist, die Ausfuhr für den 


Maschinenbau zeitweilig in den Hintergrund tre- 
ten konnte, bzw. mußte. 

Von solchen neuen Aufgaben nenne ich nur: 
Rohstoffversorgung, Bereitstellung und Wieder- 
einstellung von Arbeitskräften, Abschluß der mit 
den Friedensverhandlungen im Zusammenhang 
stehenden Handelsverträge und die wichtige Frage 
der zukünftigen Zoll- und Handelspolitik, sowie 
schließlich die Frage der Einfuhr ausländischer 
Wettbewerbserzeugnisse. 

Nebenher wurde in einzelnen Zweigen des Ma- 
schinenbaues, in denen bisher teilweise unerfreu- 
liche Wettbewerbsverhältnisse herrschten, Grund- 
sätze für die Ausfuhrpreise aufgestellt. Man er- 
hielt so den Nachweis, daß sich für zahlreiche Ma- 
schinengattungen Mindestpreise auf einer 
bestimmten Grundlage festlegen lassen. 


(Schluß folgt.) 


Derprakfifch e Malciinen-Konffrukfeur 


51. Jahrgang. Nr. 41/42. 


Begründet von W. H. Uhland. 
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& Wirtschaftliche Wasserkraftanlagen. 


Von Prof. A. Pfeiffer. 


Zusammenfassung: Die Abhandlung gibt eine gedrängte 
Uebersicht über die wichtigeren Wasserkraftanlagen bzw. 
die zu deren wirtschaftlich richtiger Ausnutzung erforder- 
lichen und gebräuchlichen Stau- usw. Einrichtungen, sowie 
deren rechnerische Festlegung. 


Wenn man eine Wasserkraftmaschine (Was- 
serrad oder Turbine) unmittelbar in einen Flußlauf 
einbauen würde, so würde ihr Wirkungsgrad sehr 
gering sein, da das Wasser in diesem Falle durch 
Stoß auf die Schaufeln einwirkt. 1 


Mit Abbildungen, Fig. 224 bis 235. 


geschwindigkeit des vorhergehenden haben darf, 
wenn der Wirkungsgrad ' möglichst groß ausfal- 
len soll. Eine solche Räderanordnung ist in Fig 226 
veranschaulicht; sie ist sehr umständlich, Vorteil- 
hafter würde es sein, die Geschwindigkeit c des 
Wassers möglichst groß zu machen, was man er- 
reichen würde, wenn man das auf der Strecke I—II 
verteilte Gefälle H an einer Stelle konzentrieren 
und an dieser Stelle das Wasser herabfal- 

len lassen würde auf nur eine 


Diese Tatsache kann theoretisch staus a A Wasserkraftmaschine oder auch 
und rechnerisch bewiesen wer- RE RRO auf deren mehrere mit gleichen 
den und hat sich bei praktischen ST yI. Umfangsgeschwindigkeiten und 
Ausführungen auch bewahrheitet. enS na N gleichen Wirkungsgraden, 

Das Wasser ist ein unelastischer ; GN ra A \ Hierzu hat man im allgemei- 
Körper, also ist auch sein Stoß TE ' > en nen den „Wassermotor‘ (das 


unelastisch, so daß immer eine 
gewisse Energiemenge verloren 
geht, die sich in Wärme um- 
setzt. 


1, Stoßverlust. 


Diesen Verlust nennt man 
Stoßverlust; zu: ihm kom- 43 
men noch Reibungsverluste zwi- 
schen Rad und Wasser (S palt- 
verlust) usw. Derartige 
Stoßräder, auch Strom- 
räder genannt, die unmittelbar 
in den Flußlauf gehängt werden, 
haben höchstens einen Wir- 
kungsgrad von 7 = 0,3 ~ 0,35, 
d.h., es gehen 65 bis 70 v.H. ver- 
loren. 
Wassers in den Wasserkraftmaschinen, daß es bei 
diesen nie durch Stoß wirken sollte. i 

Weiter ist die Geschwindigkeit des Wassers in 
einem Flußlaufe des flachen Landes gewöhnlich 
nicht sehr groß; jedenfalls ist sie kleiner als die- 
jenige Geschwindigkeit, die dem zur Verfügung 
stehenden, dem sog. disponiblen Gefälle H ent- 
spricht. Diese ist nämlich c = y2g -H in Metern. 


Es bedeutet hierbei g = 9,81 m die Beschleunigung 
des freien Falles. 


2, Gefälle. 


Den vorbezeichneten Nachteil könnte man 
zwar einigermaßen verbessern, indem man meh- 
rere Stromräder hintereinander -an- 


ordnet, von denen aber jedes. nur > | der Umfangs- 





Fig. 224. Schema der Ausnutzung einer Wasser- 
kraft durch eine Anlage in einem Seitenkanal. 


Daraus folgt für die Wirkungsweise des ` 


Wasserrad oder die Wassertur- 
bine) außerhalb des eigentlichen 
Flußlaufes aufzustellen und den 
Wassertransport durch künst- 
liche Kanäle — den Ober- und 
Unterwassergraben — erfolgen 
zu lassen. Um den dadurch be- 
dingten Verlust an disponiblem 
Gefälle gering zu halten, führt 
man solche Wasserkanäle_ mit 
möglichst geringer Neigung aus. 
f; Als Mindestgefälle der 

Ober- und. Unterwasserkanäle 
nimmt man bei Erdkanälen etwa 
0,0004, d. h. auf 10000 m Kanal- 
länge 4 m Gefälle. 

Dann ist nach Fig, 225 der 
Gefällsverlust = He +-Hu. Daher ist das disponible 
oder verfügbare Gefälle H;: 

H, = = H -- (H, + Ha). 

Zur - Erläuterung dieser Ausführungen diene 

das folgende 
Beispiel: 

Es soll das Gefälle einer 10 km langen Fluß- 
strecke ABC durch eine in einem Seitenkanal ar- 
beitende Kraftanlage ausgenutzt werden. Ober- 
und Unterwasserkanal sollen je 4 km lang werden 
und ein Gefälle von 0,0005 erhalten (vgl. Fig. 224, 
Skz. 1): 

Das Gefälle auf der Flußstrecke ABC be- 
trage 0,001, d. h. auf 1000 m Flußlänge 1 m Gefälle. 
An der Stelle A soll der Wasserspiegel durch ein 
Wehr von 400 m Meereshöhe auf 402 m über den 
Meeresspiegel gehoben werden. Der Wasserspie- 


— 12 — 


gel bei C soll auf 390 m liegen. Das Bruttogefälle 
im Flußlauf ist alse: 402 — 3% = 12 m. 

Durch den 4 m langen Oberwasserkanal gehen 
aber 4000.0,0005 =2 m Gefälle verloren. 

Der gleiche Gefällsverlust tritt auch im Unter- 
wasserkanal auf, also ist: H, =2 m und H, =2 m. 

Der Gesamtgefällsverlust ist somit =4m, 





Fig. 225. Skizze zur Berech- 
nung des Gefällsverlustes. 


Das unmittelbar an der Kraftanlage gemessene 
Gefälle ist demnach 12 — 4 = 8 m, also das a. 
Gefälle: H,=H—(H.+H,)oder=12 - (2+ 2): 

Es ist daher von größter Bedeutung, dem i 
und Unterwasserkanal für die Wasserführung einen 
möglichst günstigen Querschnitt zu geben, so daß 
der Gefällsverbrauch „ein kleinster” wird. Das 
disponible Gefälle wird durch Stauwasser im Un- 
terwasserkanal ebenfals verkleinert, wie dies aus 
Fig. 227 ersichtlich ist. 

3,.Der Werkkanal. 

Der Querschnitt der Werkkanäle ist zumeist 
ein Trapez mit je nach der Beschaffenheit der Ka- 
nalwandungen mehr oder weniger stark geneigten 
Seitenwänden. Für den in Fig. 228 dargestellten Ka- 


nalquerschnitt sei: 1 die Länge des Kanals, h das 


Gefälle auf die Länge 1, 


Für die Bewegung des Wassers sind dann fol- 
gende Größen von Bedeutung: 


. der Umfang des Kanals p = _ Strecke abcd; 
‚ der Querschnitt F des Kanals; 


2 
3 
4. die hydraulische Tiefe t, = - 
5 


p 
. die mittlere Geschwindigkeit 
c = 0,83 Cmax ; 
6. die sekundliche Wassermenge Qm. 


1. das relative Gefälle p, — ` 


des Wassers 





Obe;wasser 


-m_n u 





ist, um so größer wird 

c, je größer p, desto 

kleiner wird c' sein. 
Es ist alsdann: 


Q=c.F. 


Bei vorhandenen 
Kanälen kann man c 
und F messen, bei 
neu anzulegenden ist 
Q gegeben und c wird angenommen, entsprechend der 
Beschaffenheit der Kanalwandungen. 


et 
C 


Die mittlere Wassergeschwindigkeit errechnet 
sich nach der Formel: 





wos 


Fig. 227. 
Ergänzungsbild zu Fig. 224. 


Dann ist: 


PEES F F 
c =k, 277 -t=k : y Pi FE 


Fig. 226. Schema einer Strom- 
rad-Anordnung. 





Je größer jetzt p, 


k, ist eine nl, und zwar ist: 


+ a 
k= a o; 
1.7 ns E) - 
1 


u berücksichtigt die Kanalwandungen, und 


zwar ist: 


1 , 

u — 0,01 oder m 100,00 für Kanäle aus Blech, gehobelten 
| Brettern usw., 

:0,012 „ : = 83,33 „ Kanäle aus rauhen Brettern, 

u -= 0,013 , > = 7691 „ 5 „ Quader- und Back- 
steinen, 

wN , a o Bruchslieinen, 
1 

u -= 0,025 „ ne 40,00 „ 2 „ natürlichem Boden, 
1 

u = 0,080 „ — -= 33,33 , „ bei denen Wände und Bo- 


den stark mit Wasserpflanzen bewachsen sind. 


Die Wassergeschwindigkeit ist anzunehmen 


bei Kanälen in Sand mit c = 0,03 m 
‘9 „ „ Erde © C= 0,08 „ 
5 j3 „ tonigem Boden „c=0,16 , 
Br N „ Mauerwerk „c=1,0 


u a „ Holz oder Eisen „ 





Fig. 228. Querschnitt eines 


Fig. 229. Skizze eines 
Werkkanals. 


Kanalquerschnittes. 





Fig. 230. Schemata Ea des Kanalböschungen. 


Für eine erste Berechnung empfiehlt es sich, 
bei gemauerten Kanälen oder solchen aus Holz 
bzw. Eisen zu nehmen: 


beim Oberwassergraben c=0,5 m, 
„  ÜUnterwassergraben c=0,6 m, 


Bezüglich der Abmessungen des Kanalquer- 
schnittes ist nach Fig. 229: 


bı l F 
a 
1 
t + cotga 
= ($14 cotge) P 
also t == E ER 
| ' 2,7 + 0,9 - F + cotga 
und F = (2,7 + 0,9 - F + cotga). t?; 
oder F= ÉT teotga) t 


1—0,9. 
Hierin bedeutet « den sog. Böschungs- 
winkel. Man nimmt alsdann: 
bei Sand oder lockerer Erde « = 220 ~ 261|,°; 
dann ist cotg « = 2,5~ 2 (Fig. 230, Skz. 1); 


bei gewöhnlicher Erde « = 33!/,°; 
dann ist cotg« = 1,5 (Fig: 230, Skz. 2): 
bei toniger Erde « = 45°; 


dann ist cotg « = 1 (Fig. 230, Skz. 3); 
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bei Mauerwerk und Holz « = 90°; . 
dann ist cotg « = 0 (Fig. 230, Skz. 4). 
Bei hölzernen Wasserkanälen er- 
folgt die Berechnung der Bohlen an Hand von Fig. 
231 wie folgt: 





worin genommen 
wird: 
ks = 60 kg/cm?, 
und 
y = 1000 kg/m’. 
Wenn alle Ma- 


Be in Metern ein- 


Es ist: = + u 















ô <8 t- 1000 
17% 600000 
— 0,055 - yt 
in m. | 
Wird ô 
| oder 1 ge- 
Fig. 232. Schema einer Was- Fig.233. Rohr- wählt, dann 
serkraft-Rohrleitungsanlage. querschnitt. läßt sich 
daraus die 


andere Abmessung berechnen, 
4, Die Rohrleitung. 

Sollen die Werkkanäle durch Rohr- 
leitungen ersetzt werden, so kann deren 
Berechnung in folgender Weise geschehen: 

Die mittlere Wassergeschwindigkeit soll 1 bis 
1,5.m, aber nicht über 2 m sein. Nach Fig. 233 
errechnet sich der nötige lichte Rohrquerschnitt 
nach der Formel: | 

A c=Q oder dem = | $ e : 

Für Drücke bis 10 Atm. und 100 m Gefälle 
kann bei stehend gegossenen Rohren die Wand- 
stärke genommen werden: 

dem = 0,0167 : dam + 0,8; 

Für höhere Drücke als 10 Atm. ist: 


zd paa 





= 3 F} Ak, — öp; 

In dieser Formel bedeutet: 
p, = die Anzahl der Atmosphären, 

k, =die zulässige Beanspruchung = 370 bis 400 
kg/cm? für gußeiserne Rohre. 

Bei der Ueberwindung der in den Rohrleitun- 
gen vorhandenen Widerstände durch die Bewegung 
des Wassers geht ein Teil des Gefälles verloren. 
Diese Widerstände bestehen hauptsächlich in Rei- 
bung und in Widerstand gegen Richtungsände- 
rungen bei Krümmungen in der Rohrleitung. Man 
drückt sie gewöhnlich in Meter Wassersäule aus, 
d. h. der Druck einer ‚Wassersäule von der betref- 
fenden Widerstandshöhe ist nötig, um diese beiden 
Widerstände zu überwinden. Der Gefällsverlust 
durch Reibung errechnet sich nach Fig. 232 mit 


Il e 
Hr= 6-3: Fg 
Darin bedeutet: 
d den lichten Durchmesser der Rohrleitung, 
l die Länge der Rohrleitung, 
g=981 m die Beschleunigung der Schwere, 


sil, 


gesetzt werden, ist: 


c die mittlere Wassergeschwindigkeit, und 
& einen Koeffizienten, der im Mittel zu ë = 0,025 
genommen werden kann, genauer aber: 
€ — 0,01989 A E 
meter 
ist. 
Der Gefällsverlust durch Richtungsänderung 
bereciinet sich nach Fig. 234 mit: 
Z P \ ed 
Hk =E- (s0) 37 
Dabei ist zu nehmen: 
ë= 0,131 + 0,163 (SR 


In nachstehender Zusammenstellung finden 
sich die zusammengehörigen Werte: 
"=04 0608 10 12 1,4 


ë —0,138 0,158 0,206 0,294 0,440 0,861. 
Ueblich sind die Werte = 0,8, 1,0 und 1,2. 


Das disponible Gefälle, das für die Wasser- 
kraftmaschine alsdann zur Verfügung steht, ist so- 
mit: 

Ha = H — (Hr + Hp). 
Diese Ausführungen seien ebenfalls durch ein 
Rechnungsbeispiel 
unter Bezugnahme auf Fig. 235 beleuchtet. 


Als Wassermenge habe man Q = 60 sek/l, das 
Gefälle H betrage 200 m, die Länge der Rohrleitung 


sei 1=2000 m. Angenommen werde c=1,3 m 
d 

und ee 1,0. 
Dann ist der lichte Rohrdurchmesser: 


_1/4:Q0 _1/4:0,06 _ 
d= | 3,14-c f 8,114.13- 24,3 cm. 

Nach den deutschen Rohrnormalien für Muf- 

fen- und Flanschenrohre ist also: d = 25 cm = 250 


mm; ferner ist: 
A 0,0005078 
£ = 0,01989 + 


— ~ 0,022. 


Also ist der Gefälls- 
verlust durch Reibung: 












2000 1,69 Fig.234. Zur Berechnung 
Hr = 0,022 - 025 2.981 des Gefällsverlustes durch 
? ? Richtungsänderung. 
= 15,2 m. | 
Der Gefällsverlust für 4 _- 
eine Krümmung ist: < 
Hr =0294 „N... 
450 1,69 
"900 2.981 _... 4 
Beivier Fig. 235. Skizze zum Rechnungsbeispiel. 
Krümmun- 
gen ist der gesamte Gefällsverlust durch Krümmung: 
1 1,32 


Ha = H — (Hr + Hr) 
oder . 
Ha = 200 — (15,2 + 0,05) = ~ 184 m. 
(Schluß folgt.) 
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© Die praktische Durchführung von Materialprüfungen. 


In der Abhandlung „Genaues Messen und 
Meßeinrichtungen" im „Prakt. Masch.-Kon- 
strukteur”, 1917, Heft 27/28, Seite 147 ff., und Heft 
45/56, Seite 221 ff., waren wir am Schluß des Ab- 
schnittes „Material-Prüfmaschinen” in einem Nach- 
wort: „Die Durchführung der Prüfun- 
gen" (vgl. Seite 147 bzw. 228) noch kurz auf diese 
eingegangen. 

Mehrfachen Anregungen zufolge geben wir 
heute dazu noch einige Ergänzungen. 

Des besseren Verständnisses halber sei jedoch 
vorher noch darauf hingewiesen, daß in der oben an- 
gezogenen Abhandlung schon folgende Fragen beant- 
wortet wurden: 

Worauf prüft man? (S. 147); Wie prüft man? 
(S. 148); Die Prüfung der Zerreißmaschine (S. 148); 
Die Bestimmung der Streck-, Fließ- und Bruch- 


grenze (S. 228); Die Verlängerung, Größe der Ein- 


schnürung, Grunddehnung und örtliche Dehnung 
(S. 228), und endlich: Der Verlauf des Zer- 
reißversuches (S, 148). Wir dürfen also hier 
gleich mit dem Druckversuche einsetzen. 


Verlauf der Druckversuche. 

Für Druckversuche gelten ähnliche Betrachtun- 
gen wie für die Zerreißversuche (vgl. S. 148/17). Im 
sonstigen sollen die Druckflächen der Probestücke 
möglichst eben und gleichgerichtet sein. Auch müssen 
sie rechtwinklig zur Achse des Prüfstabes stehen, 
ebenso sind die Flächen sorgfältig zu bearbeiten, d.h. 
zu hobeln, zu fräsen und zu drehen. 

Wo es geht, soll man beim Druckversuch Probe- 
stücke von Würfelform verwenden. Bei qua- 
dratischem Querschnitt mache man die Länge L des 


prismatischen Körpers gleich IF, weil das Verhält- 
nis L:YF die Druckfestigkeit stark beeinflußt. 


Verlauf der Zugversuche, 

Hier gilt zunächst, daß Querschnittsform und 
-größe bei langen Stäben keinen Einfluß auf die 
Festigkeitswerte haben, dagegen ist das Längen- 
verhältnis L=n.YF von hohem Einfluß auf die 
Bruchdehnung*). Ohne genaue Kenntnis von n wird 
die Bruchdehnung ein unbestimmter und für die Be- 
urteilung des einschnürenden Stoffes ' nicht ver- 
wendbarer Wert bleiben. 

-Ueblich ist für Probestäbe von 20 mm Durch- 
messer (Rundstäbe) und 200 mm Meßlänge‘") 
das Regelverhältnis: | 

L = 11,3 -YF. 
Für kurze Stäbe wird eine Meßlänge 
L=5,65:VF 
empfohlen, 

Handelt es sich um rein praktische Versuche, 
so macht man die Meßlänge gleich dem zehnfachen 
Durchmesser. 

Für Flachstäbe soll das Verhältnis von 
Breite zur Dicke möglichst das 3 : 4 sein. 





*) Man gibt deshalb den bei der Probe benutzten 
Wert von n in der Rechnung stets als Fußnote (Index) 
an, Z. B. Jo 35 = x o 

*) Es ist das die gewissermaßen „international“ ge- 
bräuchliche Größe der Probestäbe. V'ergl. hierzu und zu den 
beiden Formeln für L die Bestimmungen des D, V. f. M. für 
Wahl der Rundstäbe und Flachstäbe. 


Um den Einfluß der Köpfe, oder bei Stäben 
ohne Köpfe den der Einspannvorrichtung auszu- 
schließen, soll die Länge des prismatischen Stab- 
teiles oder die Länge zwischen den Einspannbacken 
die Meßlänge an jedem Ende überschreiten: 

1. bei Rundstäben mindestens um den Durchmesser, 
2. bei Flachstäben mindestens um die Breite. 

Stäbe mit Kopf versieht man stets mit einem 
allmählichen Uebergang in den Kopf. 

Die Meßlänge wählt man für Flachstäbe von 
300 mm? Querschnitt und mehr = 200 mm, für Stäbe 
von 200 bis 300 mm? = 160 mm. Man kann sie aber 


auch nach der Formel Lmm = 11,3: FF um: bestimmen. 


Die Härteprüfung. 

Ueber die Härteprüfung ist schon soviel ge- 
schrieben, daß es eigentlich gar nicht nötig ist, dar- 
auf hier noch zuzukommen, Es sei deshalb nur dar- 
auf hingewiesen, daß man unterscheidet zwischen der 

Kugeldruckprobe, der | 
Kegeldruckprobe, der 

Probe durch Einhieb und der 
Ritzprobe. 

Die Kugeldruckprobe fußt auf der Her- 
vorbringung eines „Eindruckes” auf dem zu unter- 
suchenden Gegenstand. Man benutzt dazu eine 
Presse, deren Stempel aus einem besonders harten 
Material hergestellt und an der Druckstelle ge- 
wölbt, kegelförmig oder eben gestaltet ist.) Beim 
Niedergehen drückt sich der Stempel in den Prül- 
block ein, wobei der Druck gemessen wird, der zut 
Hervorbringung eines Eindruckes auf dem Prüfstück 
erforderlich ist. | 

Dieses von. Brinell erdachte Verfahren gibt 
Aufschluß über: Härte, Zugfestigkeit, Gleichmäfßig- 
keit, Elastizität und Zähigkeit.“*) 

Die für die Prüfung benutzte Stahlkugel habe 
den Durchmesser D in mm, der Druck, mit dem sie 
sich in die Oberfläche des zu prüfenden Materials 
einpreßt, sei =P in kg; H sei die Härteziffer, also 
das Verhältnis der Kraft P zur Oberfläche der ent- 
standenen Kugelhaube von der Höhe h ünd dem 
Durchmesser d. Dann würde sein: | 
Hrgimm? Fre ee FOREN... A 

m: Dmm ` Omm r. D WD d | 

ae SD. — D am: — dmm’ ) 

wenn die Kugel beim Drucke keine elastische Ab- 
plattung erfährt. 

Bei der Kegeldruckprobe wird der von 
Ludwik angegebene Stempel mit Endkegel von 
90° Spitzenwinkel verwandt. Die Tiefe des Ein- 
druckes gibt die Kegel-Druckhärte an. 

Aus der Anwendung des „Kegels“ als Meß- 
mittel folgt sofort aber auch die Schwäche der 
Konstruktion. — Die schwache Spitze des Kegels 
gestattet keine Verwendung .des Verfahrens zum 
Prüfen harter Gegenstände, dagegen ist es für wei- 


g 





m 








*) Vgl. die verschiedenen Beschreibungen solcher Kugel- 
druckpressen im „Prakt, Masch.-Konstr.” bzw. „Deutschen 
Werkzeugmaschinenbau”, | | 

**) Bekannt sind u. a. die von Martens angegebenen 
Pressen in der Bauart von Mohr & Federhaft, Mann- 
heim, desgl. die Brinell-Kugeldruckpressen der Aktie- 
bolaget Alpha in Stockholm, und die Martens-Kugel- 
druck-Härteprüfer Bauart L. Schopper, Leipzig, 


ches Eisen usw. zu brauchen; desgleichen ist es am 
Platze zur Bestimmung der Zunahme der 
Härtevonaußennachinnen. 

Bezeichnet P die Belastung in kg und d den 
Durchmesser des Eindrucks, so gilt: 
Pre — 09 Pie 


Hirem = 24 (dm)? ` 


d 


F 
Die Probe durch Einhieb, also unter 
Schlagwirkung, fußt auf dem Eintreiben eines Mei- 
Bels von genau bestimmter Schneidenform unter 
Verwendung eines Fallgewichtes in das zu prüfende 
Stück. Durch Vergleich der aufgewendeten Schlag- 
arbeit bei bestimmter Tiefe oder der erreichten Tie- 
fen bei bestimmter Schlagarbeit ermittelt man die 
Härte. 

Die Ritzprobe ist aus dem Verfahren der 
Härtebestimmung in der Mineralogie — dem Ritzen 
— hervorgegangen. Man ritzt mit Diamanten oder 
gutgehärteten Reißnadeln und mißt dabei den 
Druck im Verhältnis zur Ritztiefe —. Das Verfahren 
hat, nebenbei bemerkt, nur wenig Verbreitung ge- 
funden. 


mm 
Ze 
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Begriffe Härte, Zähigkeit. 

Zum Schluß noch einige Worte über die Begriffe 
Härte und Zähigkeit. 

Gewöhnlich faßt man den Begriff Härte als 
einen von der Festigkeit und Dehnbarkeit abhän- 
gigen Widerstand gegen bleibende Formverände- 
rungen durch Zug oder Druck auf, oder man ver- 
steht darunter den Widerstand: gegen Abreiben, 
Feilen, Abschaben usw. Der Körper gilt dann als 
der „härtere”, von dem man in einer gewissen Zeit 
unter Anwendung eines gewissen Druckes die we- 
nigste „Masse” abarbeiten kann. Die Härte hängt 
von der Nachgiebigkeit der Oberfläche und ihres 
mehr oder weniger feinen Gefüges ab (nach 
Kunze). 

Zähigkeit ist der Widerstand eines Körpers 
gegen Trennung seiner Teile nach Ueberschreiten der 
Elastizitätsgrenze. Martens gibt hierfür als Maß 


an: T= fkgimm’ , c O/o 
O kg/m? 100 ’ 


worin f = Zugfestigkeit, o, = Spannung an der Streck- 


‘grenze, c = Bruchdehnung, bezogen auf die ursprüng- 


liche Meßlänge. 


“ Ermittlung der Spannungen und Bemessung der Vertikalen eines Halb- 
parabelträgers einer eisernen Straßenbrücke. 


Von W. Schulz, Ing. Mit Abbildungen, Fig. 236 bis 239. 
(Schluß aus Heft 37/38.) 


5,Berechnungder max. Vay für die- 
jenigen Vertikalen, an denen Gegen- 
diagonalen angreifen. 


Für die Vertikalen, an denen Gegendiagonalen 
angreifen, ist die vorstehend entwickelte Formel nicht 
mehr gültig. Die Grenzen, zwischen denen Gegen- 
diagonalen erforderlich werden, seien G—G (Fig. 
236, Skz. 1). Bei vollbelasteter Brücke erzeugen alle 
Lasten links von m (Fig. 236, Skz. 1) eine Beanspru- 
chung der Vertikalen Vm in positivem Sinne (Zug) 
und alle Lasten rechts von m+1 eine Beanspru- 


chung in negativem Sinne (Druck). Wird in der Nähe 
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Fig. 236. 
Skizzen zur Ermittlung der Beanspruchung der Vertikalen. 


der Stütze B ein Teil der Verkehrslast fortgenom- 
men, so vergrößert sich Vm im positiven Sinne, d. h. 
man nähert sich max. Vm. Dies setzt man solange 
fort, bis die Diagonale im m + 1t Felde spannungslos 
wird, so daß wird: 

M _Ma+ı 





bm u hn+ı 
Infolge der Entlastung in der Nähe von B ver- 
kleinert sich der Auflagerdruck A um den Betrag /A. 
Sind nun Mm und M„.+1ıdie Momente bei Voll- 
belastung,sowerdendie Momente: M’„— JA .Xm und 
Mm+ı=Mm+ı — JA: xXm+ı, also 


i | 
BI y O E 


JA. : x. = 


Da das (m -+ 1) Feld die Grenze zwischen 
den linkssteigenden und den rechtssteigenden Diago- 
nalen bildet, so greift am oberen Knotenpunkt m 
keine Diagonale an, die Spannung Vm darf also 
nach der Formel (Fig. 236, Skz. 2): 

M 
Var = ` (tg Bm — tg fm+ı) — Po : A 
berechnet werden. i 
Das Moment M’„ ist am größten für Vollbela- 
stung. — bei Entlastung wird es verkleinert —, so 
daß die Entlastung in der Nähe der Stütze B nicht 
mehr fortgesetzt werden darf und die angenommene 


Belastung die gefährlichste ist. 














M M AÀ -x 
Also: En a i =, 
Matı Xm Mm‘ * 
oder: ze = a = er = 
tt Bm 


Demnach wird: 


Mai = Meti fa 
BE were ie 


— po: å als Korrektionsglied weggelassen und 


_ I Im Km CK Xm: 


Mn = > und Mmi = iz 
eingesetzt, gibt: i 
max. Vm = S ea (tg Pm i tg fm +1). 


(bh Kmrı Anti Km) 
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Zusammenstellung der Spannungen D, : cos p, +0, : cos f, = 0. 



























= in den Verliknlen Da O, cos, = — j ist, wird, wenn man mit tg f, 
F Vas max. V av min. V nq max. Va s erweitert: D, - sinp, = T tg f. 
vj o t | Diesen Wert in die Gleichung V, eingesetzt, gibt: 
1 | — 80,84 | — 89,745 | + 1,899 | — 68,585 | — 28,941 __Mı n.4 
2 | — 18,65 | — 19,411 | +5,755 | — 88,061 |— 7,895 Vo h (IEN + tg f) — po 
3 | — 5,75 | — 14,813 | +9,060 | — 20,568 |+ 8,880 
4 | — 0,93 | — 19,808 — | — 18,788 |+ 8,388 
5 | + 254 | — 11,650 — | — 9,110 |+ 10,230 
6 | + 5,83 | — 10,667 =. — 5,887 | + 11,647 
7 | + 6861 | — 10,142 = — 3,580 |- 12,230 
8 | + 39% | — 11,167 en — 7177 |+ 10,966 
9 | + 0,92 | — 12,180 = — 11,260 |+ 9,354 
10 | — 8,08 | — 18,647 = — 16,787 |+ 7,191 
11 | — 9,12 | — 16,621 | +7481 | — 25,741 |— 1,889 
182 | — 20,12 | — 24,013 | +8,908 | — 44,188 | — 16,912 
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Fig 


Skizzen zur Ermittlung der Beanspruchung der Endvertikalen. 


6. Berechnung der Beanspruchung 
der Endvertikalen (Fig. 238 und 239). 


Bei unten liegender Fahrbahn schneidet man den 
oberen Knotenpunkt 0 heraus (Fig. 237, Skz. 1 und 2). 

Da die Summe der Vertikalkräfte stets = 0 sein 
muß, wird: 

Vo + Po „4D, - sin p, — O, sin, = 0, 


und da O, 2 sin ß, 


Vo — (D, - äng, + tgh +pe 2). 


Nun muß auch die Summe der Horizontalkräfte 
= 0 sein. 





Fig. 238. 
F? Austührungsskizzen der Endvertikalen. 


it ne 


079 
Bei Brücken" von mehr als 20 m Stützweite setzt 
M,=q 4: (32); 
he. 
V=-4 p P g. 
Für q = 4,2 t und p. =0,45t ist: 


Vo=— 4,2 ER 0,45. = 102,26 1 


M man: 
=i tg, so wird: 
demnach wird; 





Zusammenstellung der max. Vap für die Vertikalen, an denen Gegendiagonalen angreifen. 











x j i | max. Vo = 
3 | Km ` Xm+1`^m+1 2(h -x 16,968 - x 
g =4,2 . 4,04: Xn Km ha n Xm+1l | hapı: Xn ( m m-+i (tlm — tem) ’ m Im+ı 
S | =16,9 —hm +1’ Xm) 2 (Ba Km Ant Xan ) 
© | = 10, 68 - X n Xm+ı | | t ß — tg 2 
g | ( É Pim g m-+ 1) 
3 ® 9 — 9 N) == 338 
Ä — 4361,88 - — 113,544 — 0,247 0,171 =0,076| er Vep = + 8838 
5| 16,968 . 18,18 - 22,22 030 : 29.22 == 178.427 8,414 - 18,18 50.920 . tg ds — tg ße Ven = + 10.230 
— 6854,39 u on — 152,967 =0,171 — 0,095 —=0,076| "PT TERRE 
6: 16,968 - 22,22 . 26,26 o! 8,490 - 92,22 | tgfe— tge 7 
. ' 4O | 8,444. 26,296 — 290,952 | © s 64,608 6 1 i Vep = + 11,64 
— 9900,78 i | — 188,648 — 0,095 — 0,019 0,076] Tr \r—= + e 
7: 16,968 . 24,24 - 28,28 | 8,414 - 24,24 tg 2s — tg (£1) : 
; 18, 29 | 8,490: 28,28 — 240,097! 9%. 12,284 8 V;p == + 12,230 
| = 11631,6 ` = 208,955 i = 0,057 + 0,019=0,076| TON 7P T i 
R! 16,988 - 20,20 : 24,24 | 8,490 - 20,20 th 
‚ 16, %4 | 8,260. 24,24 — 200,222 | © ' 57, Vap = + 10,966 
— 8808,35 — 171,498 448 | 0138 _0,057-0,076 TPX ee = F i 
9! 16,968 - 16,16 - 20,20 Ä 8,260 - 16,16 e tg di — tgs 
7,722 . 20.20 = 155,984 | © ' 4 10 — tg 3a Vap = + 9.354 
— 5538,9 | = 188,482 5,004 oo Te r= t a 
10; 16,968 . 12,12 - 16,16 | 7,722 . 12,12 tg 21 — tg fio 
| 16 |8878.1616 = 111,149 | Ù 35.116 Vase 70 
| — 8323,34 — 93,591 | —0,285 — 0,209 = 0,076) "Ver 5 + : 





Zusammenstellung der Abmessungen der Vertikalen. 
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V 


Vertikale 


t 





| 
1 


V’ 


Druck| Zug 


t 


drückt 


K 


nu 
0103,26] ge- | 


nur | 
1 ' 63,59] ge- | 
drückt 


2 133,061 


ur | 


n 
ge- 
drückt 


3 120,563 | 3,330 | 


4 





18,788 8,338 


5 | 9,110 |10,230 


6 | 5,387 |11,647 


7 | 3,580 |12,230 


8 | 7,177 [10,966 


9 111,260! 9,364 


10 [16,787 | 7,191 


! 

nur 
11 [25,741 | ge- 

| drückt 
| 

| 


12 144,188 ge- 
| drückt 


13 





nur 


R 


0,7. 


0,7- 


0,7. 


0,7. 


0,7. 


0,7. 


0,7- 


k=0,7 qı z 


o| 


0,7 


0,7 


0,7 





z) 





























































Eriorderlicher Erforderliches 
Querschnitt Trägheitsmoment 
vV 5 
AES ur I 
F k J 5 V-h 
gcm in cm 
ho = 2,500 
102,26 5.102,26 - 2,502 
Dee ee 
= 1598 
63,59 _ 5. 6,359 - 3,4909 
oT | = 
= 1862 
h; = 5,035 
88,061 5 - 83,061 - 5,0352 
07 7 47,23 J= nz | 
— 2095 
hs = 6,340 
20,563 5 - 20,568 - 6,8408 | 
Tas 208 | = 
= 2066 
h; = 7,338 
13,733 _ 6 - 13,733 . 7,8382 
gass T 21 | = aM 
= 1849 
h; = 8,080 
10,28 5. 9,11 - 8,0802 
0,389 26,30 | J = Zee ee 
— 1469 
he = 8,414 
11,64 5. 5,887 . 8,4142 
0540 T a156] = moga 
= 945 
hy = 8,490 
12,240 5 - 8,68 - 8,4902 
T gs ana een Tee 
= 686 
hs = 8,260 
10,966 l 5 . 7,177 - 8,2603 
2 ae ee Een 
= 1334 
ho = 7,722 
11,26 8. 11,26 - 7,7223 
0,410 146] = 2 
= 1679 
hio = 6,878 
16,737 5 - 16,787 - 6,8783 
ogg T 8048 | = H 
== 1979 
hu = 5,726 
25,741 6 -25,741 - 5,7263 
0,7 pes 2 
— 2110 
hjg = 4,267 
44,183 5 - 44,133 - 4,2672 
oT 63,04 | J = E 
= 2009 
hıs = 2,500 
98,48 8598,48 - 2,50? 
p7 = 140,69 | J = z 


— 1539 





| 


Theereti- 


sche 
Werte 


7 


ô = 1,2 
-1/61508 
F 12 
= 20,0 
ô= 12 
= 21 
= 1,2 
s = 21,9 
ð= 1,2 
s = 21,8 
ô= 12 
s = 21,0 
ð= 10 
s = 20,7 
ò= 0,9 
s = 18,5 
ö= 0,9 
s = 16,2 
= 1,0 
s = 19,4 
ô= 1,2 
= 20,3 
ð= 1,2 
s = 21,5 
3= 12 
s = 21,9 
ò= 1,2 
— 21,6 
ô= 12 
S = 19,7 







L13:13 
I—=12 


'Lil.11- 
ð= 1,2 


L 10.10. 


ô — 1,0 


Angenommene 
Werte 
s und ò 


-1,2 














1,0 - 
s = 2l: 


L9-.9-0,9 4 


3=09 


L9-9.0,9 4. 


3—0,9 


L 10.10. 


ô — 1,0 


L11-11 
3=12 


Lil-1i 
ó = 1,2 


L11. 11 
ð = 1,2 


L11. 1il. 


3—12 


L13-13- 


ô — 1,2 


-1,2 


s = 19 


s= 19 
! 


1,0 
s= 921 


| 
| 


= 28| 


-1,2 


— 
— 


.12 


s = 28 


= 28 


12 14 
s = 27 


Vorhandener 
Querschnitt 


cm 


. 99,76 + 47,5 - 1,0 


== 166,54 


4 . 24,96 — 99,84 


4. 24,96 — 99,84 


4 : 24,96 — 99,84 


4 . 24,96 — 99,84 


4: (19,0 — 2,5) 
= 66,0 


. (15,39 — 2,5 - 0,9) 


— 52,56 


(15,89 — 2,5 - 0,9) 
= 52,56 


4 . (19,0 — 2,5) 
— 66,0 


4 : 24,96 — 99,84 


4 : 24,96 — 99,84 


4 : 24,96 — 99,84 


4 . 24,96 — 99,84 


. 99,76 + 47,5 - 1,0 


— 166,54 


— 178 


und 
Vo= — 4,2 ZUM 045 . EA — ggast. 
Die Endvertikalen sind demnach für eine Druck- 
beanspruchung von 102,26 t zu bemessen. 


1. Bemessung der Vertikalen. 


Bezeichnet man mit V den größten Druck und 
mit V' den größten Zug, der in den Vertikalen auftritt, 
so wird die zulässige Beanspruchung: 

1 V 
die Vertikalen müssen außerdem mit Rücksicht auf 
Knickfestigkeit berechnet werden. 

Ist h die Länge der Vertikalen in cm und V die 
Spannung in kg, so wird bei fünffacher Sicherheit das 
erforderliche kleinste Trägheitsmoment auf cm be- 
zogen: 

6-V-.h? 
J= ni E ’ 
m? = 10 gesetzt, gibt: 
| jet 

7 "10 2000000 ` 

Drückt man jetzt V in t und h in m aus, während 
J auf cm bezogen bleibt, so wird: 


J=2-V-h2 
Läßt man bei Berechnung von Juin die schraf- 
‚ fierten Schenkel (Fig. 237, Skz. 3) der Winkeleisen 
der aus Gitterwerk hergestellten Vertikalen als be- 


langlos weg, so erhält man: Jain ft, und daraus: 





Vo von 1,2 cm Stärke = 102,26 t erfordert 
= 81 Niete; für die L 13 - 18 . 1,2 (13 + 11,8) - 1,2 = 29,76 cm? 





8. Niete. ° 
Ein Niet von 2,5 cm Durchmesser darf mit: 


— 2,52. 0,7 = 3,437 t 


beansprucht werden, oder er deckt in einem Quer- 
schnitt des anzuschließenden Teils 4,91 qcm, wenn 
die Stärke des letzteren 1,25 cm oder mehr beträgt. 
Ist die Stärke geringer als 1,25 cm, dann ist auch die 
Kraft des Nietes in gleichem Verhältnis geringer. 
Ein einschnittiger Niet trägt im allgemeinen 


n-d 4 
—y'z'k 
Damit die Bahnmantelprojektion nicht zerdrückt 
wird, darf nur sein: N=2k.d.d. Aus der Gleichset- 


zung dieser Werte folgt: d= 3,2 ò Beid=25 cm 
darf also ô nicht kleiner werden als ô S 5 = 078 cm. 
Das ist hier nirgends der Fall; daher hat ein Niet hier 
immer die Tragkraft -E $ .k=3,437tnach vorste- 


henden Annahmen. Diese 3,437 t entsprechen bei 


0,8 t/qcm Beanspruchung einem Querschnitt von 


1 = 4,3 qcm, und zwar bei jeder Stärke des 


Eisens, sobald diese nur größer ist als 0,78 cm. 
Demnach wirkt der 2,5 cm starke Niet in Stär- 
ken von: 











0,8cm mit 8,437 - nn = 2,20t oder er deckt 4,91 - E= 8,14 cm? 
O9 non 3487. = 247, Pe 401.2, 3586 í 
lO non 2497 2,75, nen 491.553. : 
12.5 4 3,487. 53,30, Pu el i 


102,26 
3,8 





























29,76 
= 3717 8 Niete in jedem L-Eisen. 
4 63,59 ; 
Vı vonl,2 cm Stärke = 63,590 terfordert Er 20 Niete, 5 Niete, 
: ’ 
V2 „12, „ =53,061,, 5 29.051 =10 , 3 » 
3,3 
Vs » 1,2 n n = 20,563 ” n ae = 7 n 2 n 
Ve 12, 2» =18,733, „ 1738 , 2 o, 
3,3 
10,23 
1, ” » = = 1 P 
Vs ï 0 10,230 n » 2,75 ” dafür 2 Niete 
11,64 
Ve » 0,9 n ” = 11,640 » „ 2.47 Sr, ” oder 2 Niete 
in 
Vi „09, 4 = 12,240 ,„ 5 biai = „ jedem 2 „ 
2,47 i 
10,966 7 
Vs » 1,0 » » me 10,966 s „ 2,75 = » Eisen u 2 Niete 
Vol, , 0, , P a4, 1 Niete 
3,3 dafür 2 Niete 
6 
Von L2.  „ 1677, , St en 9 Niete 
25,741 
1,2 „ n = 40, n n - Fr ” 
Vil » 25,741 33 A 2 
Va „ 12, » = 44,138, j l ik = ]4 5 4 >» 
Fig. 239. 98,48 
Ausführungsskizzen einer Vertikalen. Vis n 12» mn =98480„, ,„ an u J A bei Ve 


3,8 
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Die erste technische Mustermesse in Leipzig. 
Eine Vorschau auf die Leistung der deutschen mechanischen Technik nach dem Weltkriege. 


Von F. Wilcke, 


Als seinerzeit der Gedanke auftauchte, mit der 
allgemeinen Mustermesse in Leipzig eine tech- 
nische Messe zu verbinden, stand der größte 
Teil der Techniker diesem Beginnen mißtrauisch 
gegenüber. Zwar wußte man, daß die Leipziger 
Mustermessen unter dem Einfluß des Weltkrieges 
nicht nur nicht zurückgegangen waren, sondern so- 
gar an Bedeutung noch gewonnen hat- 
ten, aber man fragte sich doch, was sollen wir 
ausstellen und wozu? Ausführen können 
wir zurzeit nichts, ebenso 
fehlt es uns an Rohmaterial, 
* geschulten Arbeitern und Be- - 
amten zur Herstellung neuer 
Maschinen und Apparate, 
dazu sind die Transport- 
schwierigkeiten außerordent- 
lich groß und werden es 
auch noch lange bleiben. 

Erst als man den techni- 
schen Kaufmann zu Rate 
zog, gewann die Anregung G= 
Leben. Dieser griff den Ge- 
danken sofort auf, indem er 
sich sagte, wenn wir zurzeit 
auch nur in beschränktem 
Maße lieferungsfähig sind — 
was tatsächlich nicht einmal zutrifft —, so er- 
‚öffnet uns eine derartige Schau doch immerhin 
erfreuliche Aussichten auf zukünftige In- und Aus- 
landsgeschäfte. Hundert und aber Hunderte Frem- 
der, darunter sogar eine große Anzahl aus dem 
feindlichen Auslande, werden zur Leipziger Muster- 
messe eintreffen; sie werden sich die Hauptmuster- 
messe ansehen und nebenbei auch die technische 
Messe. Letzteres schon aus dem Grunde, weil 
sie hoffen dürfen, auf dieser doch einige der so „ge- 
priesenen' Ersatzstoffe zu finden, mit denen 
sich Deutschland — wenigstens nach der Meinung 
des Auslandes — zurzeit allein über Wasser hält. 
Sei dann aber die Vorführung an sich noch so unbe- 
deutend, so wird sie dem Ausländer doch zeigen, 
daß bei uns trotz der Riesenanstrengungen, die 
wir für die Rüstungsindustrie machen müssen, doch 
noch Menschen und Material genug vorhanden sind, 
um die Bedürfnisse der Privatindustrie vom In- und 
Auslande zu decken. — 

War nun auch in dieser Hinsicht die Annahme 
des deutschen technischen Kaufmannes richtig, so 
hatte er sich doch in anderer gründlich getäuscht. 
Einmal hinsichtlich des Umfanges der Mustermesse, 





Fig. 240. Halbgasfeuerung"Bauart Keilmann & Völcker. 


Mit Abbildungen, Fig. 240 bis 299, 


weiter bezüglich der Anzahl der Besucher, und end- 
lich hinsichtlich der getätigten Umsätze. 

Statt der angenommenen 200 Aussteller er- 
schienen deren nahezu 600, statt der erwarteten 
2000 bis 3000 Besucher deren Zehntausende *) 
und der Umsatz überstieg — eben infolge des 
nachgewiesenermaßen vorhandenen Mangels —- 
selbst die an und für sich schon hochgespannten Er- 
wartungen, Damit ist aber für die Zukunft die 
NotwendigkeitderLeipzigertechni- 
schen Mustermosse 
erwiesen. Deutschlands 
mechanische Technik bedarf 
ihrer, ihr Gedeihen si- 
c hert zugleich den F or t- 
schritt unserer me- 
chanischen Technik! 


Was bezweckt die 


technische Messe? 


Die technische Muster- 
messe, das sei besonders be- 
tont, will keine Aus- 
stellung sein, sie verfolgt 
nicht den Zweck, dem Be- 
schauer einzelne mit allen 
Feinheiten neuzeitlicher Aus- 
schmückungskunst noch besonders vorgerichtete Ma- 
schinen und Apparate, gegebenenfalls sogar in außer- 
gewöhnlich großen Abmessungen, vorzuführen. Sie 
will vielmehr dem Verkäufer die Möglichkeit bieten, 
mit dem Käufer bzw. Interessenten sich über die je- 
weiligen Verhältnisse persönlich auszusprechen, um 
an Hand der so geschaffenen Grundlage Neues aufzu- 
bauen und Veraltetes umzugestalten. 


In der Mustermesse haben wir in erster Linie 
einen ErsatzdesReisendenverkehrs zu 
suchen. Vor dem Kriege gestatteten die Verhält- 
nisse dem Einzelnen die Aussendung von Reisetech- 
nikern und reisenden Kaufleuten im größten Um- 
fange. Kam es doch vor, daß selbst bei einer nur 
ganz unwesentlichen Anfrage dem Fragesteller so- 
fort der Reiseingenieur, wenn man so sagen darf, 
„über den Hals” geschickt wurde, und standen in 
großen Bureaus genau wie heute während des Welt- 
krieges die Hausfrauen vor den Lebensmittelläden, die 
Geschäftsreisenden „in Reihe an’ zur Vorlegung und 
Anpreisung ihrer Muster. Heute schon und viel 


*) Die Herbst-Mustermesse 1918 wurde insgesamt von 
über 100 000 Auswärtigen besucht. D., Schriftltg, 


mehr noch nach dem Kriege sind derartige Ge- 
schäftsverfahren ausgeschlossen, sie würden Ver- 
mögen verschlingen. Gleichfalls ausgeschlossen ist 
aber auch eine Ueberschwemmung der Käufer mit 
Katalogen und sonstigen Mitteln zur Anpreisung der 
Waren auf schriftlichem Wege; hier fehlt es an Pa- 
pier. Wir werden also, um Geschäfte abzuschlie- 
ßen, in Zukunft ein neues Verfahren einschlagen 
' müssen, und das ist: die Fahrt zur techni- 
schen Messe. Dort werden sich Käufer und 
Verkäufer persönlich gegenüberstehen und sich auf 
kürzestem Wege verständigen können. Dort wird 
dem Käufer (zugleich aber auch dem Verkäufer) Ge- 
legenheit gegeben sein, zu sehen, was alles auf einem 
bestimmten Sondergebiete von Messe zu Messe 
Neues geschaffen wurde, was sich davon einführte 
und was verworfen bzw, von der Kundschaft abge- 
lehnt wurde. Darin also liegt der Wert der tech- 
nischen Messe. 


Die erste technische Messe in Leipzig. 


Aus der Einleitung schon ergibt sich, daß die 
erste technische Messe in Leipzig einen weit grö- 
Beren Umfang hatte, als man nach den ersten. An- 
sätzen und Anfragen bei den Interessenten anneh- 
men durfte. Damit aber war der allgemeine Ein- 
druck auf den Beschauer auch schon entschieden: 
er war überrascht. 

Wenn nun auch nicht alle Zweige der mecha- 
nischen Technik auf der Messe gleichwertig vertre- 
ten waren, so war doch das, was gezeigt wurde, 
technisch einwandfrei und ließ sogar große Schaf- 
fensfreudigkeit der Hersteller erkennen. 
Gleichzeitig aber fühlte man das Bestreben des Ein- 
zelnen heraus, sich auf die künftige Frie- 
densarbeit schon jetzt einzustellen, Ge- 
rade das aber ist zurzeit nicht leicht, sind doch 
der Widerstände gar zu viele. Vor allem mangelt 
es an geschulten Beamten und Arbeitern, Weiter 
ist mit unverantwortlich hohen Löhnen, weniger mit 
solchen Gehältern zu rechnen, Rohmaterialien feh- 
len und die Transportschwierigkeiten werden, wie 
gesagt, noch lange nach Kriegsende andauern. Zwar 
haben wir die Ersatzstoffe, ob sich aber alle 
von diesen tatsächlich der allgemeinen Anerkennung 
erfreuen, wage ich gar nicht zu untersuchen, Wer 
mit ihnen zu arbeiten gezwungen ist, kennt sie und 
weiß sie zu beurteilen —. 

Fragt man sich jetzt noch: 

Wohin steuert die zukünftige 

Einstellung?, 
so lautet die Antwort: Selbstverständlich in 
erster Linie auf die Herstellung hervorragen- 
der Erzeugnisse trotz aller entgegenstehen- 
den Schwierigkeiten, unter gleichzeitiger Anpas- 
sung an die gegebenen Verhältnisse; in zweiter 
Linie auf billige Erzeugung mit Rücksicht 
auf die Möglichkeit der leichteren Ausfuhr bzw. des 
leichteren Verkaufes, | 

Den. Beweis für das Vorstehende lieferte ein 
Rundgang durch die Messe, 

Da es sich im vorliegenden Falle naturgemäß nur um 
einen rein orientierenden Bericht mit wirtschaftlichem Aus- 
blick handeln kann, so soll für diesen die Form der Grup- 
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penbesprechung gewählt werden. Lassen sich die vorgeführ- 
ten Gegenstände doch in folgende Hauptgruppen*) einteilen: 


1. Dampfkessel, Großfeuerungen und Armaturen, 


2. Werkzeuge und Werkzeugmaschinen für Metall- und 
Holzbearbeitung, 


3. Triebwerke — Transmissionen, 


4. Fabrik-Fördereinrichtungen, einschl. der Rohrleitun- 
gen, Pumpen und Gebläse, 


5. Landwirtschaftliche Maschinen bzw. Geräte, Trocken- 
einrichtungen, und 
6. Meß- und wissenschaftl. Instrumente und Apparate. 


Die Besprechung der Gruppen 5 und 6 sei für heute 
als zu weitgehend, trotzdem besonders die 6. recht Beachtens- 
wertes zeigte (u. a. die Erzeugnisse der Firmen Dr. Horn, 
Morell usw.), auf später verschoben. 


I. Der Dampfkessel- und Großfeuerungsbau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 240 bis 249.) 


Der Dampfkesselbau war auf der Mustermesse 
aus naheliegenden Gründen — nämlich der Rück- 
sicht auf die Größe seiner Objekte — naturgemäß 
lediglich durch Zeichnungen und Modelle vertreten. 
Beide aber | 

ließen er- 
kennen, daß 
für den zu- 

künftigen 
Betrieb ne- 

ben dem 

altbewähr- z ` 
ten kombi- f 

nierten 

Großwas- 
serraum- 
Wasserrohrkessel, wie ihn die Jaques Piedboeul 
G. m. b. H., Düsseldorf-Oberbilk, und andere bauen, 
in der Hauptsache derSteilrohrkessel, wieihn 
Fig. 241 in einer Ausführung und auch gleich in Ver- 
bindung mit Ueberhitzer und Vorwärmer zeigt, in sei- 
nen verschiedenen Formen in Frage kommt. Die 
älteren Kesselbauarten, so gut sie sich auch in der 
Praxis bewährt haben, treten für den Zukunftsbe- 
trieb mehr und mehr zurück. Denn auch der Dampi- 
kesselbau muß sich, will er den Ansprüchen, die 
man in Zukunft an ihn stellen wird, gerecht werden, 
umstellen. Wir brauchen: 


hohe Betriebsdrücke, 

Einfachheit in der Bauart des Kessels und in 
der Bedienung, 

leicht übersichtliche, zuverlässig arbeitende 
Feuerungen, die gestatten, selbst minderwer- 
tige Brennstoffe zu verwerten, 

selbsttätige Absperrung des Kessels im Falle 
eines Rohrbruches, 

große Heizfläche auf kleinstem Raum, 

ununterbrochene Speisung und 








/ 
/ ' 
GJA 121 ee - 


Fig.24i: Steilrchikessel Typ Piedboeuf 


*) An und für sich waren auf der technischen Messe ver- 
treten: Werkzeug-, Blech-, Holz- und Papier-Bearbeitungs- 
maschinen, Schleifmaschinen, Sondermaschinen verschieden- 
ster Richtung, Verkehrs- und Transportanlagen, Elektrotech- 
nik, Werkzeuge, Armaturen, Installationsmaterialien, Appa- 
rate, Kontrolleinrichtungen für technische Betriebe, Wohl- 
fahrtseinrichtungen, Beleuchtungsapparate und chemisch-tech- 
nische Erzeugnisse, 
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die Möglichkeit, die Dampfleistung dem jewei- 
ligen Bedarf anzupassen. 


Allen diesen Anforderungen werden die obenge- 
nannten Kesselsysteme gerecht. Der Weg, den die 


einzelnen Fabrikanten dabei einschlagen, ist natür- 


lich nicht immer derselbe. So z. B. zeigt der Jq. 

Piedboeuf-Großwasserraumkessel die 

an dieser Stelle schon besprochene eigenartige W a s- 

EN ISSUE ES serkammer, wäh- 

X SÜSTEEARANN RN rend andere Kesselfabri- 
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A kanten bekanntlich an 


pp RD der alten Ausführung der 


- Kammer festhalten. Als 
Fig. 242. Schema der Bogen- 


< Feuerung war die an die- 
einmauerung von Dampfkesseln. 
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serStelle ebenfalls schon 
besprochene Halbgas. 
feuerung Bauart Keilmann & Völcker, G. 
m. b. H., Bernburg, mit verbessertem Treppenroste, 
ähnlich Fig. 240, zur Verwendung gekommen, Letz- 
tere gestattet im Gegensatz zum älteren Typ das 
Herausfahren einzelner Teile (e,) der Treppen. So 
kann man etwaige Verstopfungen schneller beseiti- 
gen und gleichzeitig den unteren Teil des festen Bo- 
gens k sowie des beweglichen Schiebers f, desglei- 
chen die Partie über der Feuerbrücke und den 
Schlackrost g g, leichter nachsehen. Darin liegt gegen- 
über der älteren Ausführung dieser Feuerung ein be- 
merkenswerter Fortschritt. 

Weiter zeigen sowohl der Piedboeuf-, als 
auch der Büttnerkessel*) die Bogeneinmaue- 
rung, wie sie durch Fig. 242 veranschaulicht wird. 
Bei dieser bestehen die Umfassungswände aus dem 
Kern- und dem Mantelgemäuer. Das erstere ist glatt 
aufstrebendes Mauerwerk, soweit erforderlich aus 
feuerfesten Steinen, das Mantelgemäuer aber wird 
durch % Stein starke Sean Wr gebildet, die zwi- 
schen senkrecht stehenden T-Trägern eingelagert 
j pes a ogen 
© ©) verhindern das 
I Austreiben des 

'IMauerwerkes, 
Tr bei der äl- 
teren Einmaue- 
rungsform mit 
glatten Mauern 
oft 
genug zu beob- 
achten war. 


Daß auch die 








Feuerungen 


ER I ENTE SL ac 
ig. 243. Gewalzte Wanderroststäbe der versteht sich von 
Vervoort'schen Stahlrost-Ges. m. b. H. selbst. Allerdin gs 


leider wiederum nur in einer Ausführung, in der- 
jenigen des Wanderrostes. Die Vervoort- 
sche Stahlrost- Gesellschaft m. b. H, 
Düsseldorf, stellte Teile ihrer neuen Kettenrostkon- 
struktion aus, die sich gegenüber den bisher eingeführ- 
ten Stabformen dadurch kennzeichnen, daß sie aus 
gewalztem Material hergestellt sind. Einige Formen 
solcher Stäbe gibt Fig. 243 wieder. 


*) Rheinische Dampfkessel- und Maschinen-Fabrik Bütt- 
ner, G. m. b. H., Uerdingen. 


Der Fortschritt im Vergleich mit den bisher 
üblichen gegossenen Stäben ist vor allem darin 
zu finden, daß diese Glieder nicht mehr wie bei 
den bisher üblichen Stabformen für Ketten- 
roste (vergl. Fig. 244) ganz um die Stäbe herum- 
greifen, sondern diese nur über greifen. Weiter 
gibt das Material, aus dem sie hergestellt sind, den 
Stäben eine größere Haltbarkeit, das Brechen der 
Glieder kann kaum noch vorkommen, Endlich ist 
hier der Fortfall der sogenannten Treibglieder durch 


einfaches Abdrehen des Kammes der Stirnräder 





erreicht. Die Skizzen der Fig. 243 lassen im wei- 
teren auch erkennen, daß die neuen Profile auf 
Grund ihrer Form neben leichtem Gewicht große 
Abkühlungsflächen und einen starken, widerstands- 
fähigen Kopf haben. Die am Kopf im: Walz- 
verfahren unmittelbar angewalzten Nocken er- 
schweren das Krummziehen der Stäbe. Somit ent- 
sprechen diese den Anforderungen, die man in Zu- 
kunft an derartige Stäbe wird stellen müssen. 

Dieselbe Firma führte gleichzeitig eine Ver- 
besserung an der Feuerbrücke des 
Wanderrostes vor. Die bisher vollkommenste 
Konstruktion der Wanderrost-Feuerbrücke war die- 
jenige von L, & C, R 
Steinmüller, 

* Gummersbach, 
Fig, 245. Sie war 
entstanden in der yoo 
Hauptsache in 
Rücksicht auf den 
Uebelstand der s 
normalen Wander- K 
rostfeuerungen, Fig. 244. 
re ne Fig. 245. Steinmülle 
errosisiabe - . ° r- 
a ern räuchl. Form.) Feuerbrücke. 
Schlackenstauer hinweg in die Feuerung eintritt. 
Durch an einem wassergekühlten Hohlkörper a auf- 
gehängte gewichtsbelastete Hebel c d, den sog. Pen- 
delrost, wurde Abhilfe geschaffen, 

Bei der neuen B. O.-Feuerbrücke der Vervoort- 
Gesellschaft ist der wassergekühlte eiserne Ab- 
schlußbalken oberhalb des Schlackenstauers noch 
etwas mehr nach der Feuerung zu verschoben, 
dann aber so tief herabgezogen, daß ein doppel- 
terLuftabschluß erreicht wird, und zwar da- 
durch, daß sich die Reste der oberenBrennstoftschicht 
gegen den Balken, die der unteren gegen den 
Schlackenstauer legen, der den Wanderrost hinten 
abschließt. | 

Für die heute von vielen Seiten empfohlene 
Unterwindfeuerung, die Fig. 246 in der Aus- 
führung von Otto Thost, Zwickau, für klare Kohle 
zeigt, machten Stimmung die Ventilatoren für 
Unterwindfeuerungen der, Firma Frö- 
lich & Klüpfel, Unter-Barmen, die durch Ge- 
brauchsmuster 610 005 geschützt sind. 

Mit Rücksicht darauf, daß die Firma Frölich 
& Klüpfel in Leipzig auch gleich Ventilatoren für 
Saugzuganlagen vorführte, und bei der 
Wichtigkeit, die beide Verfahren für die künftige 
Einstellung unserer Kesselbetriebe haben, dürfte 
hier der gegebene Ort sein, die Frage, ob 
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Saugzugoder Unterwind 
empfehlenswerter ist, einmal kurz anzuschneiden. 
Dipl.-Ing. Rudolf Kaesbohrer stellt 
darüber in der Z. d. V. D. L, Bd. 62, Nr. 24, kritische 


Betrachtungen an und kommt dabei zu dem 


Schluß, daß die Unterwindflamme zur Erzie- 
lung einer vollständigeren 


Verbrennung geeigne- 
ter ist, 

Die Unvollkommen- 
heiten unserer industriel- 
“, len Feuerungen rühren, so 
\# urteilt K., davon her, daß 
| die brennbaren Gase mit 
; der Verbrennungsluft un- 
vollständig gemischt sind, 
Wir sind deshalb gezwun- 
gen, zu einem gewissen 
Luftüberschuß zu greifen, 
der um so größer sein 
muß, je schlechter die 
Mischung an und für sich ist. Wir haben den 
Ueberschuß anderseits aber auch möglichst gering 
zu halten, da er hohe Wärmeverluste bedingt. 

Beim Saugzug nun findet sich die reine Par- 
allelstromflamme, beim Unterwind dagegen wür- 
den die Gase in Form kräftiger, durch die Kohlen- 
schicht kreuz tnd quer verteilter Strahlen in den 
Feuerraum geblasen. ` Es entstehe so die ausgespro- 
chene Wirbelstromflamme, zum mindesten aber eine 
stark gestörte Parallelstromflamme, Desgleichen sei 
eine stark gesteigerte Brenngeschwindigkeit ge- 
geben, und zwar ohne die Gefahr eines erhöhten 
Luftüberschusses, den die natürliche oder künst- 
liche Steigerung des Zuges meistens mit sich bringe. 

Die Verbesserung des Brennprozesses durch 
den Uebergang zum Unterwindbetrieb lasse sich 
durch die Gasanalyse leicht nachweisen, Man 
werde bei Unterwind stets die höheren CO,- 
Werte erhalten. Bedingung sei nur, daß die Unter- 
windflamme sich voll und frei entfalten könne. Der 
Schornsteinzug dürfe deshalb nur so groß sein, daß 
er die Verbrennungsgase im Feuerraum gerade 
noch erfasse; er solle also über dem Rost nahezu 
gleich „Null“ sein, 

Die Regelung derartiger Feuerungen mit aus- 
geglichenem Zug könne von Hand oder selbsttätig 
erfolgen; die von Hand sei allerdings nur für große 
Anlagen zweckdienlich, wo die Schwankungen des 
Dampfverbrauches nur einen geringen Einfluß auf 
den Kessel ausübten, Kleinere Anlagen mit stark 
schwankendem Betriebe verlangten demgegenüber 
selbsttätige Regelung. 

Mit dem Saugzug gemeinsam habe die Unter- 
windfeuerung die hohe Steigerung der Leistung des 
Rostes (bis zu 300 kg stündlich), dagegen sei sie 
die einzige Feuerung, auf der die minderwertigen 
Brennstoffe, wie Lohe, Sägespäne usw., mit wirt- 
schaftlichem Erfolg verbrannt werden könnten. 
Große Dienste leiste sie uns gegenwärtig bei der 
Verfeuerung von Koks und Koksgrieß. Kleinkörnige, 
grieß- und staubhaltige sowie spezifisch leichte 
Brennstoffe ließen sich mit Saugzug, der Flugasche 
wegen, kaum verbrennen, Bei Unterwind mit aus- 
geglichenem Zug dagegen sei die Flugaschenent- 
wicklung ganz geringfügig. Allerdings könnten 





Fig 246. Unterwindfägering 
(vorderer Teil) Bauart Thost. 


auch bei ihr, wenn sie durch Schornsteinzug zu früh 
gestört werde, gewaltige Mengen von Flugasche in 
die Züge gerissen werden. 

Natürlich tue der Unterwind auch bei hoch- 
und höchstwertigen Brennstoffen seine Dienste, Da 
der Rost kühl bleibe, so entstehe gut ausgebrannte, 
sich leicht vom Rost lösende Schlacke und geringer 
Durchfall von Unverbranntem. — 

Ein Beispiel für die Verwendung eines Frölich 
& Klüpfelschen Ventilators in Verbindung mit einer 
Saugzuganlage und Verbund-Vorwärmer Bauart 
Siller & Jamart, Barmen, gibt Fig. 247, 

Hier sind vier Dampfkessel an einen gemein- 
samen- Schornstein unter Einschaltung einer Ver- 
bund-Vorwärmeranlage a angeschlossen, derart, 
daß die Kessel ihre Abgase entweder unmittelbar 
in den Schornstein schicken oder die Abgase erst 
die Vorwärmer umspülen. In beiden Fällen kann 
die Ventilatoranlage als zugverstärkendes Mittel 
benutzt werden. Das Lager für das Flügelrad des 
Ventilators ist mit Wasserkühlung versehen. Für 
die durch den Ventilator gehenden Gase wird als 
Durchschnittswärme eine Temperatur von 120° C. 
angegeben, also eine sehr geringe, 

Der Vorwärmer gehört, das sei hier ledig- 
lich der Vollständigkeit halber eingeschaltet, zu 
denjenigen Einrichtungen, deren die neuzeitliche 
Dampfkesselanlage unbedingt bedarf, um wirt- 
schaftlich zu sein. Ob der Vorwärmer dabei als 
Rauchgas- oder als Abda m p f- Apparat ein- 
gebaut wird, tut kaum etwas zur Sache. Im ersten 
Falle nutzt er die sonst nutzlos in den Schornstein 
entweichende Wärme der Abgase aus, der Ab- 
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Fig. 247. Saugzug- und Verbund-Rauchgas- 
Vorwärmer-Änlage Bauart Siller & Jamart. 
(Ventilator Bauart Frölich & Klüpfel.) 


dampfvorwärmer dagegen die Wärme im Abdamp!l 


der Maschine, Ersparnis an Brennstoff wird bei 
beiden erzielt; ihre Höhe hängt selbstverständlich 
von der Konstruktion des Vorwärmers und der Be- 
handlung ab; sie kann aber unter Umständen bedeu- 
tend sein. 

Sowohl der Rauchgas-, als auch der Abdampf- 


vorwärmer sind an sich nicht neu, aber beide haben 
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doch erst schwere Zeiten durchmachen müssen, 
ehe sie als konstruktiv vollkommen und praktisch 
zuverlässig angesehen werden konnten, Besonders 
gilt das vom Rauchgasvorwärmer, dem alten Ek o- 
nomiser. Dessen Hauptnachteil war bekannt- 
lich der Uebelstand, daß die Ruß-Abkratzvorrich- 
tungen fortgesetzt versagten. Jetzt, nachdem es 
den deutschen Firmen 
Green, Steinmül- 
ler und anderen gelun- 
gen ist, jenen Uebelstand 
zu beheben, arbeiten sie 
zur Zufriedenheit, nur 
tobt zurzeit noch der 
Kampf zwischen dem guß- 
eisernen und dem schmie- 
deeisernen (Bauart 
p , Fig 248. Schultz*) Ekonomiser. 
ettschmierapparate der Ver- Von. letzterem wrd be- 
triebsges. autom Schmier- | i = 
apparate „Helios“ G. m.b.H. hauptet, daß seine Wär- 
meaufnahmefähigkeit eine 
größere sei. Damit würde dann allerdings auch sein 
größerer praktischer Wert erwiesen sein; immerhin 
tut man gut, zunächst abzuwarten, 

Die Vorwärmung des 
spart Brennstoff. 

Der oben aufgestellten Forderung der unun- 
terbrochenen Speisung des Kessels 
wird bekanntlich die sogenannte Worthingtonpumpe 
am besten gerecht; diese wird in Deutschland meist 
unter der Bezeichnung Duplex-P umpe ausge- 
führt und unter anderem von den Firmen Weise 
& Monski, Halle a, S., Schwade, Erfurt, u. a. 
gebaut. Der Wert des Worthingtontyps liegt nun 
noch mit darin, daß man mit ihm jede, durch die je- 
weilige Pumpengröße naturgemäß beschränkte Lei- 
stung erzielen kann. Die Pumpe fördert bei schlei- 
chendem Gange genau so gut wie bei Schnellauf, nur 
die Wassermenge ändert sich. 

Die ununterbrochene Speisung verhindert, 
wenn sie so durchgeführt wird, daß in jedem Augen- 
blick gerade so viel Wasser in den Kessel gespeist 
wird, wie dieser verdampft, merkbare Schwankungen 
im Wasserstand, Allgemeine Einführung der ununter- 
brochenen Speisung ist deshalb nur zu befür- 
worten. 

Neben der selbsttätigen Pumpe bedient 
man sich neuerdings auch der selbsttäti- 
gen Wasserstandsregler, wie sie 
beisp. die Firmen Wasserstandsregler 
Patent Emil Hannemann, Frohnau 
bei Berlin und O v erh o ff**), bauen. Diese 
Apparate stellen die Speisung selbsttätig an 
und verhindern gleichzeitig das sogenannte 
Ueberspeisen, 

Der selbsttätigen Rückführung des 
Kondenswassers in den Kessel dienen die 
bekannten Apparate der Firma Schiff& Stern, 
Leipzig, über die an dieser Stelle ebenfalls schon vor 
längerer Zeit berichtet wurde. i 

Der Vorteil sowohl der selbsttätigen Rege- 
lung des Wasserstandes, als auch der Rückspeisung 
des Kondenswassers liegt in der Ersparnis an 


*) M. R. Schultz, Braunschweig. 
**) Julius Overhoff, Wien. 





Speisewassers 


Brennstoff, dazu kommt beim Rückspeiser noch 
eine Ersparnis an Speisewasser, 

Zu den Hilfsarmaturen, die am neuzeit- 
lichen Kessel unter keinen Umständen fehlen dür- 
fen, gehört außer dem Selbstschlußventil, 
das, wie bekannt, von einer großen Anzahl Firmen 
in den verschiedenartigsten Typen gebaut wird, das 
Triole-Ventil, das der großen Allgemeinheit 
erstmalig an der Musterkesselanlage auf der Leip- 
ziger Buchgewerbeausstellung 1914 vorgeführt wur- 
de. Es entstand aus der Forderung, daß eine voll- 
kommene Kesselanlage möglichst einfache Dampf- 
verbindungen zwischen Ueberhitzer und Kes- 
sel haben soll. Das Triole-Ventil ist dazu das geeig- 
nete Mittel; es erspart eine ganze Anzahl Armatur- 
stücke.”) 

Von der neuzeitlichen Kesselanlage wird weiter 
gefordert, daß sie sowohl heißen, als auch satten 
und gemischten Dampf liefert. Um einer normalen 
Kesselanlage diese drei Dampfarten entnehmen zu 
können, bedarf man bekanntlich eines Rohrsystems, 
bei dem eine Verbindung von der Heißdampfleitung 
zum Dom des Sattdampfkessels vorhanden ist. Man 
kann dann das eine Mal den satten Dampf des Kes- 
sels durch den Ueberhitzer und dann in die Heiß- 
dampfleitung, das andere Mal unmittelbar in die 
Heißdampfleitung und so zur Maschine schicken. Ein 
Umstellorgan in der Satt- und Heißdampfleitung er- 
laubt, beide Leitungen gleichzeitig in Betrieb zu neh- 
men und den Dampf zu mischen. 

Die Möglichkeit der selbsttätigen Ab- 
sperrung des Kessels im Falle eines 
Rohrbruches ist ebenfalls eine Forderung, 
die der Betrieb stellt. Ihr tragen u. a. die Rohr- 
bruchventile von Blancke & Co. Merse- 
burg, usw, Rechnung. Beim Blanckeschen Rohrbruch- 
ventile sind in einem Gehäuse, getrennt von der Ab- 
sperrvorrichtung, zwei Selbstschlußkörper unterge- 
bracht. Diese stehen nach außen mit sogenannten 
Ablüfthebeln in Verbindung und können durch 
diese auf ihre Gangbarkeit geprüft werden. Die 
Hebel tragen weiter Löcher zum Aufhängen der 
Spannfeder. Infolge dieser Einrichtung ist es mög- 
lich, die Selbstschlußkegel nach Bedarf zu belasten 





Fig. 249. Anbringungsbeispiele zu Fig. 248. 


und auszugleichen, so daß das Ventil in jeder Lage 
eingebaut und für die verschiedenen Dampf- 
geschwindigkeiten eingestellt werden kann. Na- 
türlich ist Sorge getragen, daß der Hub der 
Selbstschlußkegel geändert werden kann. Plom- 
ben sichern die jeweilige Einstellung der Feder. 
Mittels des Hebels läßt sich auch Fernanschluß be- 


wirken, 


*) Vgl. „Prakt.-Masch.-Konstrukt.” 1914, Seite 195. 
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Daß neben diesen Sicherheitseinrichtungen die 
sonst für die moderne Kesselanlage erforderlichen 
Signalapparate, Druckminderungsventile und allge- 
meinen Armaturen gezeigt wurden, versteht sich. Sie 
alle sind in ihrer konstruktiven Ausführung allgemein 
bekannt. 

VondenSchmierapparaten, die auf der 
Mustermesse in vielen Varianten gezeigt wurden, sei 
hier nur der Helios Fettschmierapparat, 
verbesserte Bauart Walch, der Firma Vertriebs- 
gesellschaft autom. Schmierapparate „Helios G, m. 
b. H., Berlin, erwähnt. Er stellt eine der neuesten 
Formen des selbsttätigen Schmierapparates dar, wie 
ihn der moderne Betrieb im Interesse der Betriebs- 
sicherheit und der Ersparnis von Bedienungsmann- 
schaften verlangt. 

Der Apparat wird in zwei Formen mit der Be- 
zeichnung „Mobil und „Stabil" ausgeführt. Einen 
Apparat der ersteren Form zeigt Fig. 248, Skz. 1. 
Er besteht aus dem Unterteil a, der Fettbüchse b, 
dem Kolben c und dem Oberteil d. In letzteres 
ist ein Triebwerk eingebaut, das durch das Pendel i 
über das Sperrad k betätigt wird und den Kolben c 
mit Hilfe einer Schraube e herunterdrückt. Das 
Pendel wird durch die Bewegungen der hin- und 
hergehenden oder kreisenden Maschinenteile betä- 
tigt, woraus sich ergibt, daß der Apparat nur 
schmiert, wenn die Maschine tatsächlich arbeitet. 
Er gleicht also in dieser Beziehung den bewährten 
Mollerup-Schmierpressen. 

Der Fettstand im Behälter b ist an dem Stift m 
zu erkennen, 

Der Apparat „Stabil besteht aus denselben 
Teilen wie der Apparat Fig. 248 Skz.1, nur wird 
das den Kolben betätigende Werk nicht durch ein 
Pendel, sondern durch eine Feder in Bewegung ge- 
setzt (vgl. Fig. 248, Skz. 2) Das Triebwerk läuft 
rund 46 Stunden. Zum Aufziehen desselben be- 
dient man sich der Flügelmutter f. Eine Füllung 
braucht nur vorgenommen zu werden, wenn der 
Stift m im Oberteile d verschwindet. Ein kleiner, 
auf dem Oberteil d sichtbarer Hebel wird dazu be- 
nutzt, um das Werk an- bzw. abzustellen, 

Um diesen Apparat praktisch richtig zu verwenden, 
wolle man sich daran erinnern, daß der Apparat Fig. 248 
Skz. 1, für Kurbelzapfen, Exzenter, Kreuzköpfe bestimmt 
ist (vgl. Fig. 249, Skz. 2 und 3), um Bolzen und Gleitflächen 
zu schmieren. Ebenso läßt er sich an losen Seilrollen von 
Aufzügen, Seilbahnen, Leerlaufscheiben von Transmissionen 
mit weniger als 70 Umläufen in der Minute verwenden. 


Der Apparat nach Fig. 248, Skz. 2, kann an jedem fest- 
stehenden Lager angebracht werden. Die Drehzahl kommt 
bei ihm nicht in Frage. Eine Anwendung zeigt Fig. 249, 
Skz.1. Man erkennt, daß der große Zufuhrkanal für Oel, 
der im alten Lager vorhanden war, beim Aufsetzen des 
Stabilschmierers durch den Keil a ausgefüllt wurde; durch 
diesen ist dann das Verringerungerohr b des Apparates ge- 
zogen.*) 


*) Die Firma Helios liefert, nebenbei bemerkt, auch die 
an dieser Stelle früher bereits beschriebenen Sonder- 
automaten zur Schmierung von Kabinen und Gegen- 


gewichtsschienen für Aufzüge. 


Wirtschaftlicher Ausblick, 


Wohin treiben nun Dampfkessel- und Großfeuerungs- 
bau? 


Zur Errichtung von Kesselhäusern mit voll- 
ständig selbsttätigem Betriebe, da wir 
nur so in der Lage sind, dem Verlangen nach Wirt- 
schaftlichkeit in jeder Beziehung gerecht zu wer- 
den. Solange der Betrieb von Feuerung und Dampf- 
kessel dem Belieben des Heizers überlassen ist, be- 
steht die Gefahr, daß die Wirtschaftlichkeit gering 
bleibt, Es gibt keinen Heizer, der imstande ist, Kes- 
sel und Feuerung absolut fehlerfrei zu bedienen, 
man braucht nur an die fälle zu denken, in denen 
er von der Bedienung des Kessels abgelenkt wird. 
Kein Heizer wird je auch imstande sein, die Beschik- 
kung der Feuerung so durchzuführen, daß er in 
jedem Augenblick gerade die Brennstoffmenge auf- 
gibt, die erforderlich ist, um eine gerade gewünschte 
Dampfleistung zu erzielen. Kein Heizer ist endlich 
auch imstande, die Speisung des Kessels aut die 
Minute genau zu bewirken. Das alles aber ist der 
Fall bei der ununterbrochenen Speisung, bei der 
Regelung des Kesselszuges durch Automaten, der 
Verwendung selbsttätiger Melder und Adsperrein- 
richtungen im Falle der Gefahr usw. 

Die Kesselanlage, die den heutigen und den zu- 
künftigen Ansprüchen gerecht werden will, muß in 
nachstehender Weise arbeiten: 

Aus dem Eisenbahnwaggon oder dem Leichter 
wird die Kohle durch ein Becherwerk entnommen 
und zunächst einer Wage zugeführt, die die durch- 
laufende Kohlenmenge selbsttätig feststellt und 
das Ergebnis aufschreibt. Aus der Wage stürzt 
die Kohle in die Becher eines zweiten Hebewerkes, 
das sie bis unter das Dach des Kesselhauses empor- 
führt. Dort läuft in einem besonderen Aufbau ein 
Transportband, dem die Zuführung und Verteilung 
des Brennstoffes auf gewaltige, im Dachgeschoß 
des Kesselhauses untergebrachte Kohlenbunker zu- 
gewiesen ist. Die Abmessungen der Kohlenbun- 
ker sollen derartige sein, daß für mehrere Wochen 
Brennstoff darin aufgespeichert werden kann, so 
daß also ein Streik des Personales, selbst wenn er 
einige Wochen dauert, einen merkbaren Einfluß 
auf das Arbeiten der Kesselanlage nicht auszuüben 
vermag, ebenso Stockungen in der Brennstoffzu- 
fuhr nicht sobald zu spüren sind. Aus den Bunkern 
gleitet die Kohle in Schläuchen nach den Feuerun- 
gen. In jeden Schlauch ist unmittelbar vor der betref- 
fenden Feuerung eine Wage eingebaut, die die in 
die Feuerung laufende Kohlenmenge feststellt und 
aufschreibt. So ist der Betriebsleiter in der Lage, 
jederzeit genau anzugeben, wieviel Brennstoff dem 
einzelnen Roste in einer bestimmten Zeit zugeflos- 
sen ist. 

Die aus dem Schlauch austretende Kohle wird 
dann, wiederum ohne Mitwirkung des Heizers, vom 
Roste erfaßt und von diesem selbsttätig in die Feue- 
rung hineingezogen. Auf dem Wege vom Feuerloch 
zur Feuerbrücke vollzieht sich die Verbrennung, 
verbunden mit der Abgabe der Wärme an den 
Kessel. Die entstandene Asche und Schlacke glei- 
ten über den Schlackenstauer in den Aschenfall. 
Letzterer ist muldenförmig gestaltet und sein Boden 


wird durch den Trog einer Schnecke gebildet, die 
die Asche und Schlacke ununterbrochen aus der 
Feuerung herausbefördert. Beide fallen auf einen 
vor den Aschenfällen entlang geführten Transpor- 
teur; dieser schafft die Masse nach dem Aschen- 
elevator, der dicht neben einem Aschenhochbehäl- 
ter auf dem Fabrikhofe angeordnet ist. Der 
Aschenbehälter besitzt mehrere Ausläufe, in die 
unter Umständen ebenfalls Wagen eingebaut sein 
können und unter die dann die Aschenabfuhr- 
wagen geschoben werden. So vollziehen sich zu- 
nächst Brennstoffzufuhr und Ascheabfuhr im ge- 
schlossenen, gleichmäßigen Arbeitsgange. 

Gleiches gilt von der Speisung der Kessel- 
anlage. Ununterbrochen arbeıtende Pumpen ent- 
nehmen das Wasser den chemischen Reinigern 
oder auch unmittelbar aus einem Brunnen. Sie 
drücken es in Rauchgas- oder Abdampf-Vorwär- 
mer und aus diesen gelangt es gleichmäßig vorge- 
wärmt in die Kessel. Die Pumpen sind mit den Kes- 
seln durch entsprechende Meldeapparate verbun- 
den, derart, daß sie nur immer genau so viel Was- 
ser in den Kessel speisen, als gerade verdampft 
wird. 

Tritt eine ungewollte Drucksteigerung ein, so 
wirken andere Meldeapparate auf den Zug in den 
Feuerungen und vermindern diesen so, daß Be- 
triebsstörungen ausgeschlossen sind. 

Bricht irgendwo ein Rohr oder zeigen sich grö- 
Bere Undichtigkeiten in den Kesseln bzw. Arma- 
turen, so setzen Selbstschlußorgane die gefährde- 
ten Kessel sofort still. Auch rückwirkend von den 
angeschlossenen Kraftmaschinen aus findet ein 
derartiges Stillsetzen der Kesselanlage statt, wenn 
Brüche in den Dampfzuleitungen zu den Maschinen 
auftreten. 

Die vollkommenste Anlage würde 
selbstverständlich diejenige sein, bei der das An- 
und Abstellen der Maschinen ebenso wie der Kes- 
sel entsprechend den Schwankungen des Betriebes 
gleichfalls selbsttätig erfolgte. 

Daß die Armaturen der Kessel den vorstehen- 
den Ansprüchen gemäß auszugestalten sind, ver- 
steht sich von selbst. Ebenso daß als Material für 
die Kessel in Zukunft nur noch Stahlblech bester 
Beschaffenheit in Frage kommt. Künstlicher Zug 
wäre dort anzuwenden, wo mit dafür geeigneten 
Brennstoffen gearbeitet werden muß. 

Fragt man sich jetzt noch: 


Wo ist das neuzeitliche Kesselhaus 
anzulegen?, 


so kann die Antwort naturgemäß nur lauten: mit- 
tenim Kohlenfeld. Denn nur dann würden 
alle Transportkosten erspart werden und damit die 
höchste Wirtschaftlichkeit gesichert sein. Sollte 
das einmal nicht angehen, so wäre eine Brennstoff- 
zufuhr durch sogenannte Luftbahnen anzu- 
streben. Diese Beförderungsweise stellt sich einer- 
seits billiger als die auf Gleisen und weiter nimmt 
sie uns nichts von dem so außerordentlich wertvol- 
len Boden. 

Daß Tag- und Nachtbetrieb im neu- 
zeitlichen Kesselhaus durchzuführen ist, bedarf wohl 
kaum der Hervorhebung. Ebensowenig die Tat- 
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sache, daß jeder derartigen Kraftstation, dann ein 
gewisses Versorgungsgebiet zuzuweisen sein 
würde, aus der Erfahrung heraus, daß die größere 
Anlage bei richtiger Ausführung, Wartung usw. 
stets auch die wirtschaftlichere ist. Wir können 
solches heute auch ruhig wagen, da wir in der Lage 
sind, elektrische Ströme von 100000, 150000 und 
noch mehr Volt Spannung sicher fortzuleiten und 
an der Verbrauchsstelle herabzutransformieren. 
Man denke nur an die neueren amerikanischen und 
an die Ueberlandzentrale „Oschatz". 


IL Der Werkzeug- und Werkzeugmaschinenbau. 
(Mit Abbildungen, Fig. 250 bis 281.) 


Daß die erste technische Messe vom deutschen 
Werkzeug- und Werkzeugmaschinenbau noch kein 
vollständiges Bild geben würde, dürfte jedem Einge- 
weihten von vornherein klar gewesen sein. Das aber 


darf gesagt werden, das was in o— 1m 


Leipzig gezeigt wurde, 


entsprach den Er- „——&  _____ 
wartungen, die man n — 


eine moderne Maschine bzw. 
an ein neuzeitliches Werk- 
zeug stellen darf, Naturge- 
mäß fehlte der Groß- 
Werkzeugmaschi- 
nenbau, ihm standen in 7 
Leipzig in den beiden Meß- 
häusern eben nicht die geeig- 
neten Räumlichkeiten für die 
Vorführung seiner Erzeugnis- 
se zur Verfügung. Selbst der 
mittlere Werkzeug- 
maschinenbau hatte 4 
schon mit Schwierigkeiten in 
dieser Hinsicht zu kämpfen 
gehabt. Das lag jedoch nicht, 
wie hier ausdrücklich festge- 
Hi sei, ee) der an a. Fig a 
esse, sondern daran, da S ne 
eben die Aussteller sich in en 
viel größerer Zahl einfanden, Nahtschweißung. 
als man ursprünglich ange- 
nommen hatte. Und als dann zuletzt tatsächlich noch 
einzelne Groß-Werkzeugmaschinenbauer anfragten, 
war der vorhandene Raum überhaupt schon belegt. 





Die vorgeführten Maschinen und Werkzeuge 
zeigten durchgängig das Streben nach Ein- 
fachheit in den Formen, Bewegungs- und Ueber- 
tragungsmechanismen; sie lehrten weiter, daß beide 
Industrien sich heute schon auf Massenbearbei- 
tung und auf die Verwendung von Ersatzme- 
tallen einrichten. Des ferneren erkannte man, daß 
sich auch in den Elementen des Werkzeugmaschinen- 
baues einschneidande Aenderungen vorbereiten, in- 
dem das Kugellager sich mehr und mehr auch in 
dem Werkzeugmaschinenbau einführt. Man fand es 
sowohl in den Spindellagern der Drehbänke, als auch 
in den Spindelführungen der Bohrmaschinen, ganz be- 
sonders aber in den Holzbearbeitungsmaschinen. Nä- 
a darüber weiter unten in einem besonderen Ab- 
schnitt. 


Die elektrische Schweißung. 


Unter den ausgestellten Maschinen erregten die 
elektrischen Schweißmaschinen, weil sie im Betrieb 
vorgeführt wurden, selbstverständlich das nachhaltig- 
ste Interesse. Vorgeführt wurden die Punkt-, Naht-, 
Hohlkörper- und Stumpfschweißung, sowie eine Uni- 
versalschweißmaschine, Die Maschinen waren Wider- 
standsschweißmaschinen. $ 

Unter Widerstandsschweißung ver- 
steht man das Verfahren, einen starken, niedrig ge- 
spannten elektrischen Wechselstrom durch die zu 
verschweißende Stelle zu leiten. Das will besagen, es 
wird die erforderliche Hitze unter dem Einfluß des 
Stromdurchganges ohne Flamme von innen heraus 
erzeugt. Die Hitze kann bis zur Schweißtemperatur 
gesteigert werden. Die Schweißstelle kelbst wird 
dabei schnell auf Schweißglut gebracht und die zu 
verschweißenden Stücke unter Anwendung eines ge- 
eigneten Druckes miteinander verbunden. 

Die Schweißmaschinen bestehen je aus drei 
Hauptteilen, die durch Zusammenbauen zu einer Ma- 


schine verbunden sind, nämlich: dem Schweißtrans- 


formator, der den zugeführten Wechselstrom in 
Heizstrom von niedriger Spannung und hoher Strom- 
stärke verwandelt, der Klemmvorrichtung für das 
Festhalten der Werkstücke und der Stromzufüh- 
rung und der Stauch- sowie Preßvorrichtung, um 
nach Eintritt der Schweißhitze die Schweißung selbst 
auszuführen. 

Die hierher gehörigen Maschinen werden für! 
Hand- und Fußbetrieb oder als Halb- und 





Fig, 252. 7e flFig. 253. 
Elektrische Punkt-Schweiß- Elektrische Punkt-Schweiß- 
maschine neuester Bauart, maschine der Deutschen 
Typ Fäßler. Schweißmaschinen-Fabrik 
Fäßler & Co. 

Ganzautomaten gebaut, Im letzteren Falle sind 
sie ein „Massenartikel”; sie entsprechen inso- 
fern den neuesten Betriebsanforderungen, als von 
einer Stelle aus alle Funktionen in richtiger Reihen- 
folge selbsttätig ausgelöst werden, so daß der Arbeiter 
lediglich das Werkstück anzulegen hat. 

Bei den Ketten-Schweißmaschinen wird sogar 
auch diese Arbeit automatisch ausgefü 
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"Fig. 254, Elektrische Schweiß- 


# Schweißvorrichtung Bauart 


Der praktische Wert der elektri- 
schen Schweißung ist vor allem darin zu fin- 
den, daß man mit ihr so ziemlich alle Metalle schwei- 
Ben kann und daß sie einen guten Ersatz der Feuer- 
schweißung darstellt, ebenso aber auch zum bloßen 
Erhitzen von Nieten, Schrauben usw., sowie zum Stau- 
chen und Strecken zu verwenden ist. Als Objekte 





Fig. 255. Elektrische Schweiß- 


maschine mit Sondereinrich- 
tung zum Schweißen rohrför- 
miger Gegenstände. 


maschine mit Längsnaht- 


äßler. 


kommen für die elektrische Schweißung in erster) 
Linie die Massenartikel der Draht-, Blech-, Klein- 
eisen- und Schwerindustrie in Frage. — | 

Selbstverständlich hat der Weltkrieg seinen Ein- 
fluß auch auf die elektrische Schweißtechnik ausge- 
übt. In der Herstellung von Kriegsmaterial stellte er 
ihr neue, eigenartige Aufgaben, die nur mit Hilfe von 
neuen Konstruktionen zu lösen waren. Dazu kam, 
daß die bald nach Kriegsbeginn einsetzende Bewirt- 
schaftung der Sparmetalle zur Anwendung von Er- 
satzmaterialien zwang, ohne daß darunter natürlich 
die Güte der Erzeugnisse merkbar leiden durfte. Daß 
es gelungen ist, gerade diese Aufgaben zu lösen, lehr- 
ten die in Leipzig vorgeführten Konstruktionen. Ja, wir 
stehen nicht an, zu behaupten, daß diese zwar zu- 
nächst für die Rüstungsindustrie geschaffenen Ma- 
schinen sich auch nach dem Kriege halten werden, 
und zwar gilt das von allen vier Maschinenarten. 

Die Punktschweißung will das Nieten 
und Löten ersetzen; sie hat sich von allen elektrischen 
Schweißverfahren bisher wohl am meisten einge- 
bürgert; für die Blechbearbeitung ist sie sogar unent- 
behrlich geworden. Man legt dabei die zu verschwei- 
ßenden Teile mit den Rändern aufeinander und ver- 
schweißt sie nietartig zwischen Stiftelektroden. Vgl. 
die Beispiele Fig. 251. 

Von diesen zeigt Fig. 251, Skz. 1, die Stellung der Punk- 
tier- oder Rollenelektroden zum Schweißen von Blechen. 
Band-, Flach- und Rundeisen in übereinandergelegtem (über- 
lapptem) Zustande, Skz. 2 die Lage beim Schweißen von zwei 
und mehr Blechen, Skz. 3 die beim Einschweißen eines Bo- 
dens in ein Gefäß, Skz. 4 die eines È -Eisens, das mit einem 
Blech verschweißt werden soll. Genau so würden auch 
Blech- und Winkeleisen, Blech- und Flacheisen beim Punkt- 
schweißen zueinander zu liegen kommen. Zwei über Kreuz 
gelegte Rundeisen zeigt Fig. 251, Skz. 5. Fig. 250, Skz. I. 
endlich gibt zwei knapp übereinandergelegte Rundeisen für 
glatte Schweißung wieder, wobei die Enden während der 
Schweißung glattgedrückt werden, 

Bei stärkerem Material versieht man die zu verschwei- 
Benden Flachstäbe nach Fig. 250, Skz. 2, mit Ansätzen, um 
schneller Schweißwärme zu erzielen. Fig. 250, Skz. 3, zeig! 


ein umgebörteltes Blechrohr in der Lage, die es annehmen 
würde, wenn es senkrecht auf das Blech geschweißt wer- 
den soll. 


Eine zur Punktschweißung bestimmte Maschine 
gibt Fig. 253 wieder, Sie wurde von der Deutschen 
Schweißmaschinen-Fabrik Fäßler & 


Co., Berlin-Schöneberg, vorgeführt und ist gekenn- 





Fig. 256. Elektrische Längsnaht- 
Schweißmaschine zum Schweißen 
einseitig verzinnter Bleche. 


zeichnet durch eine sehr starke Sekundärspule, ver- 
hältnismäßig große Kontaktflächen mit wirksamen 
Kühlvorrichtungen. Diese schließen ein Warmwerden 
aus, was wiederum zu einer Stromersparnis führt. 
Der schwere Aufbau gestattet eine starke Bean- 
spruchung der Maschine, ein fünfstufiger Steckschal- 
ter erlaubt, die Stromstärke innerhalb weiter Gren- 
zen zu regeln, 

Eine zweite Ausführung (Fig. 252), die ebenfalls 
auf den Erfahrungen des Weltkrieges basiert, ist mit 
einem oberen ausziehbaren Elektrodenarm und einer 
Anzahl |-Nuten am Tisch zum Verstellen des unteren 
Armes versehen. Weiter ist sie mit Ring-Schweiß- 
transformator mit fünf Abstufungen usw. ausgerüstet. 
Die Maschine eignet sich hauptsächlich für schwere 
Schweißarbeiten, z. B. Aufschweißen von Drehstäh- 
len, zu Geschoßarbeiten und ähnlichem, 

Die Vorteile der 
Punktschweißung gegenüber der Nietung lie- 
gen vor allen Dingen darin, daß sie schnell arbeitet, 
indem bis zu 50 Schweißungen in der Minute ausge- 
führt werden können, weiter eine glatte Oberfläche 
verbleibt, Nietköpfe also nicht entstehen, somit auch 
die Nietlöcher fortfallen, die zu verschweißenden 
Stücke unbeschädigt bleiben und endlich kein gelern- 
ter Arbeiter zur Bedienung der Maschine erforder- 
lich ist. 

Voraussetzung für eine gute Punktschweißung 
ist allerdings ein dekapiertes bzw. gebeiztes, das 
heißt zunderfrei gemachtes Blech, ebenso solltz 
die Entzunderung unter Anwendung eines Sand- 
strahlgebläses erfolgen. Man kann aber auch 
Schwarzblech mit Punkten verschweißen, doch das 
erfordert etwas mehr Zeit und Uebung. 

Die Nahtschweißung gestattet die Her- 
stellung von Längsnähten an Gefäßen, ebenso flachen 
Blechstößen, sowie von Rundnähten an Gefäßböden. 
Die Verschweißung geschieht überlappt zwischen 
Rollen. Die Schweißungsform an sich ist besonders 


für die Industrie der Konservendosen und Fässer von 


Bedeutung. 





Fig. 257. Elektrische Schweiß- man sich die Maschine nach Fig. 256 ein. 


maschine, Bauart Fäßler, mit schweißt zwei Blechtafeln an den Rändern zusam- 
Sondervorrichtung zum 
Schweißen von Feldflaschen. 


‚elektrischen 
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Hauptbedingung für gutes Gelingen der Naht- 


schweißung ist eine gute Kühlung der Schweißrolle. 


Als Beispiel einer für derartige Arbeiten geeig- 
neten Maschine diene die Fig. 254; sie rührt von der 
Deutschen Schweißmaschinenfabrik her und ist kon- 
struktiv eine normale Punktschweißmaschine, die 
durch Anmontieren einer patentierten Sondervor- 
richtung für die Schweißung von Konservendosen 
eingerichtet ist. Sollen auf ihr größere Gegen- 
stände, z. B. Eimer, hergestellt werden, so ist ledig- 
lich der Kaliberzylinder zu entfernen. Gilt es, rohr- 
förmige Gegenstände zu schweißen, z, B. Hülsen 
für Geschoßkartuschen, Ventilationsrohre usw., so 
wird die Maschine mit der Transportvorrichtung 
Fig. 255 ausgerüstet, die die zu schweißende Naht 
mit gleichbleibender Geschwindigkeit unter die 
Schweißelektroden bewegt. 

Sind einseitig verzinnte Bleche nach dem 
Lippmannschen Verfahren herzustellen, so richtet 


Sie 


men. Das so vorbereitete Tafelpaar wird alsdann 
im Zinnbade wie eine gewöhnliche Einzeltafel be- 
handelt. 

Nach dem Verzinnen werden die geschweißten 
Ränder von den Tafelpaaren abgeschnitten, so daß 
nunmehr zwei einseitig verzinnte Blechtafeln vor- 
handen sind. 

Zur Herstellung von Massenartikeln aus Zink, 
Messing und Aluminium von Rohrform dient die 
Maschine Fig. 258, sie deckt sich hinsichtlich der Ar- 
beitsweise mit der Maschine Fig. 254, nur ist der 
Oberarm feststehend bzw. mit dem Deckel in einem 
Stück gegossen. Ferner ist der auf einer Achse be- 
weglich angeordnete Schlittenunterarm unmittelbar an 
die Sekundärspule geschraubt, so daß unter Fortfall 
der Stromfeder mehrere Zwischenkontakte erübrigt 
werden. Die Maschine erreicht dadurch die für die 
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Fig. 258. Elektrische Schweiß- 
maschine zur Herstellung von 
Massenartikeln in Rohrform. 








Fig. 259. Elektrische 
Schweißmaschine mit 
Sondervorrichtung zum 
Einschweißen von Böden 
in Gefäße, Bauart Fäßler. 


leitungsgrad erforderliche gleichmäßige Zuführung des 
Sekundärstromes. 

Zum Einschweißen von Böden in Behälter ver- 
wendet man Einrichtungen gleich der Fig. 259, Die 
betreffende Maschine ist an sich eine gewöhnliche 
Punktschweißmaschine, die nach Abnahme der Ein- 
richtung sofort als solche wieder verwendet werden 
kann. Nach Anbringung einer anderen Vorrichtung 
läßt sie sich aber auch zum Schweißen von Feld- 
flaschen usw. verwenden, Die beiden Schweißelek- 
trodenrollen sind hier mit je einer selbständigen An- 
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triebsvorrichtung versehen, die die Elektrodenrollen 
selbsttätig mit gleicher Umfangsgeschwindigkeit an- 
treiben. Zwei Beispiele der Rollenstellung bei Naht- 
schweißarbeiten zeigen die Skizzen 1 und 2 der Fig. 
260, 

Mittels der dritten Form der elektrischen, der 
Hohlkörper-Schweißung, werden die Aus- 
güsse für Tee- 
kannen, Lam- 

Se 
eldflaschen 
undähnliche aus 
zwei Hälften zu- 
sammengesetz- 
te Hohlkörper 
ee Das 
ageschema der 
Teile zwischen 
den Backen des Sonderwerkzeuges zeigt Skz, 3, 
Fig. 260, die maschinelle Einrichtung Fig. 257. 
Letztere arbeitet mit dem neuen Fäßlerschen Ring- 
Schweißtransformator, hat Wasserkühlung, auch 
läßt sich das Sonderwerkzeug zum Einlegen des zu 
schweißenden Gegenstandes aufklappen, derart, daß 
die Schweißnaht auf- der mechanisch |betätigten 
Schweißrolle abläuft und verschweißt. 

Die Stumpfschweißung, auch Stoßschwei- 
Bung genannt, wird zum Aneinanderschweißen von 
Draht-, Rund-, Vierkant-, Profil- und ähnlichem Eisen 
benutzt, ebenso aber auch zum Stauchen und Strek- 
ken. Den dazu erforderlichen Maschinen dürfte für 
die Zukunft eine große Bedeutung innewohnen, da sie 
in sn Betrieben der Metallbearbeitung verwendbar 
sind, ' 

Bei der einfachen Stumpfschweißung von Rund-, 
Flach- usw. Eisen gewähren die beiden zu schweißen- 
den Stellen im Augenblick der Schweißung das Bild 
Skz. 1, Fig. 261. Ist ein stärkeres mit einem schwä- 
cheren Rundeisen zu verschweißen, so gibt man dem 
stärkeren a einen kleinen Uebergangsansatz, Skz. 2, 
dessen Abschlußfläche annähernd der des schwäche- 
ren Stabes entspricht. Gleiche Ansätze schafft man 
sich auch, wenn man Flacheisen a, Skz. 3, oder eine 
runde Flachscheibe mit einem Rundeisen stumpf der- 
art zu verschweißen hat, daß beide nach der Schwei- 
Bung zu einander senkrecht (= ) stehen. Auch für das 
Verschweißen einer Rolle mit Achsenstumpfen schafft 
man sich an der Rolle entsprechende Uebergangsstel- 
len aa,, Skz. 4. Man braucht in diesem Falle nur 
die schwachen Stücke einzuspannen. Ist gelegent- 
lich einmal ein Rohr mit einem gleichstarken Rund- 
stabe stumpf zu verschweißen, so bohrt man die 
Schweißstelle des Rundstabes zunächst entsprechend 





Fig. 260. Herrichtungsbeispiele für 
Längsnahtschweißung. 


aus. (Vgl. Skz. 5, Fig. 261.) Hat man ein Flacheisen 


durch Stumpfschweißung mit einem Schlitz zu ver- 
sehen, so liegen die Schweißstellen nach Skz. 6, Fig. 
261. Die Prismenstäbe c d sind dann eingeschweißte 
Paßstücke. 

Die Skz. 7 und 8 (Fig. 261) lassen die Stumpf- 
schweißung in ihrer Anwendung zur Herstellung von 
angestauchten Zierwulsten an Rundstangen erken- 
nen. 

Die Stumpfschweißmaschine gewährt in der An- 
sicht das Bild Fig. 263. Die zu schwzißenden Gegen- 
stände werden zwischen die Klemmbacken gelegt und 
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die Schweißung selbst erfolgt dann durch Betätigen 
des Fußhebels. Dieser schließt den Primärstrom, Die 
Stauchung erfolgt unter Verwendung des Handrades; 
nur wenn gewünscht, werden selbsttätige Stauchvor- 
richtungen vorgesehen. Die Maschine eignet sich zur 
Massenherstellung, für Leistungen von 8 bis 12 kW. 

Für starke Ringe und Reifen werden Sonderma- 
schinen benutzt, die sich konstruktiv auf die im 
Kriege gesammelten Erfahrungen stützen und sich 
hauptsächlich durch die schwere Bauart und starken 
Sekundärspulen sowie großen Kontaktflächen kenn- 
zeichnen. 

Man legt die zu schweißenden Stücke zwischen 
die Klemmbacken, betätigt den vorn sichtbaren Fuß- 
hebel, der den Primärstromkreis schließt, und sofort 
erfolgt die Schweißung. Die Stauchung geschieht 
mittels Handrades. . 

Aus Vorstehendem erkennt man, daß die elek- 
trische Schweißmaschine im ausgesprochenen Sinne 
eine Maschine für die Massenfabrika- 
tion ist. Die allgemeine Verwendbarkeit besonders 
der Punktschweißung führt aber immer mehr dazu, 
das elektrische Schweißverfahren auch für Einzel- 
arbeiten zu benutzen. Solche Einzelarbeiten sind 
häufig jedoch recht verschiedener Art, so daß man 
mit der Punktschweißung allein nicht auskommt. So 
kommen beispielsweise solche Arbeiten läufig vor in 
der Klempnerei, den Blech bearbeitenden Abteilungen 
der Schiffswerften und Maschinenfabriken usw. Da 
machen sich unter Umständen am gleichen Gegen- 
stani Punktschweißungen, quer- und längsverlaufende 
Nal.tschweißungen und wohl auch Stumpfschweißun- 
gen notwendig. Da es sich hier meist um Einzelfälle 
handelt, ist es des ferneren erwünscht, sie am glei- 
chen Gegenstaend hintereinander vornehmen 
zu können. 

Aus allen diesen Erwägungen heraus entstand 
die Universal-Schweißmaschine UM 8 
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nische Indu- 
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den Umfang ver- 
Fig. 261. Herrichtungsbeispiele von 


teilt, vier Schweiß- 
armaturen, die, wie 

Werkstücken für elektrische Stumpf- 
schweißung. 








mir mitgeteilt wur- 
de, in beliebiger 
Auswahl geliefert 
werden. Eine prak- 
tisch bewährte 
bzw. schon ver- 
schiedentlich aus- 
geführte Zusammenstellung soll z. B. folgende (Fig. 
262) sein: 


1. Eine Armatur mit Wanderrolle auf Dorn für 
das Schweißen von Längsnähten an Zargen, Rohr- 
stücken mittlerer Länge, Trichtergriffe, Eimergriffe 
u. dergl. Diese Armatur ist in Fig 262 mit W be- 
zeichnet. Ihre Arbeitsweise ist eine derartige, daß 
beim Heruntertreten des vorn sichtbaren Fußhebels 
sich ein Trieb einschaltet, der die Rolle nach vor- 
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wärts auf das Ende des Dornes zu bewegt, sodaß die 
Rolle, auf der Schweißnaht entlang fahrend, diese 
verschweißt. Beim Loslassen des Fußhebels läuft die 
Rolle selbsttätig in ihre Anfangsstellung zurück, Da- 
bei hat es der Ärbeiter in der Hand, in jedem Punkt 
der Naht an- oder abzusetzen. 

2. Eine Querrollenarmatur, in Fig. 262 mit Q be- 
zeichnet; sie findet hauptsächlich ' Verwendung zum 
Einschweißen von 


Böden in Gefäße, 
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un = ») lich etwas aufizubör- 
Kr N a TS deln sind, so daß sie 
= auch mit der Zarge 
verschweißt werden. 
Es lassen sich so Bö- 
den in runde, rund- 
eckige und Gefäße 
anderer Art ein- 
schweißen, während 
die Rollenarmatur 
W auch für das Ein- 
schweißen von Bö- 
den in Kästen mit 
scharfen Ecken Ver- 
wendungfinden kann, 
ebenso wie diese 
Armatur das Schwei- 
ßen von Ecknähten 


an eckigen Kästen 
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Fig. 262. 
Universal-Schweißmaschine der Ges. 
f. elektrotechn. Industrie G. m.b.H. 
von Ecke zu Ecke ermöglicht. 

3. Die vorn über dem Fußhebel sichtbare Punkt- 
armatur P; diese dient zur Ausführung der reinen 
Punktschweißung. 

Die Unkosten der Punktschweißung sollen sich 
nach Angaben der G. f. e. I. für 100 Schweißpunkte in 
2.1-mm-Blech auf 0,14 kWV/Stunde an Strom stellen, da- 
zu kommt, daß dabei keine Nietlöcher erforderlich sind. 

Für die Nahtschweißung sollen sich die Unkosten für 
das laufende Meter Schweißnaht bei 2.0,75 mm-Blech auf 
0,09 kWV/Stunde und für 2.1-mm auf 0,14 kW/Stunde 
stellen. 

4, Die vierte Armatur wird gewöhnlich als 
Stumpfschweißarmatur ausgeführt. Size soll in be- 
zug auf Kostenaufwand so billig arbeiten, daß die 
Ausgaben für Strom und Arbeitslohn immer nur einen 
Bruchteil der für andere Arbeitsarten erforderlichen 
Ausgaben betragen. — 

Damit der Arbeiter seinen Platz am Arbeitsstück 
nicht zu verlassen braucht, ist die Maschine mit ihrem 
Oberkörper auf dem Fuß drehend angeordnet. Der 
Arbeiter kann also jederzeit die benötigte Armatur 
nach sich zu herandrehen. 

Die Nahtschweißarmatur der Maschine arbeitet 
nach dem zum Patent angemeldeten Schritt- 
Schweißverfahren, das nach Behauptung der 
Ges. selbst bei kleineren Maschinen noch die sichere 
Nahtschweißung dickerer Bleche ermöglichen soll. 
Durch das Schrittverfahren allein soll es überhaupt 
erst möglich geworden sein, Blechdicken von über 
1 mm betriebssicher ‚„nahtzuschweißen”. 

Die dargestellte 8 kW.-Maschine schweißt noch 
Bleche von 1% mm Dicke in Nahtschweißung und 
von 2! mm, also insgesamt 5 mm, in Punktschwei- 


RO die dazu gewöhn- 


Bung. Ausnahmsweise sollen aber auch noch größere 
Materialstärken mit ihr geschweißt werden können. 

Die Stumpfschweißvorrichtung schweißt Quer- 
schnitte bis zu 150 mm, also z. B, Rundeisenstärken 
bis zu 12 mm Durchmesser, — 

Das Vorstehende läßt erkennen, daß der elektri- 
schen Schweißmaschine unbedingt eine wichtige Stelle 
unter den Einrichtungen zuzuweisen ist, die wir zu 
treffen gezwungen waren, um der Forderung nach 
Vereinfachung und Verbilligung der Arbeitsweise auch 
in der Schweißerei, sowie der Forderung nach Koh- 
lenersparnis gerecht zu werden. 


Das Gebiet der Metall- und Holzbearbeitungs- 
maschinen war im übrigen, wie oben schon angedeu- 
tet, nur verhältnismäßig schwach vertreten. Einer- 
seits mag dabei, wie gesagt, das Mißtrauen des Werk- 


'zeugmaschinenbaues der ganzen Veranstaltung gegen- 


über mitgewirkt haben, anderseits fehlte es aber, als 
dann wirklich einige Firmen noch nachträglich an- 
fragten, an entsprechendem Raum. Betrachtete man 
jedoch die in natura und im Bild zur Vorführung ge- 
brachten Maschinen und Teile von solchen, so machte 
man eine Beobachtung, die für die zukünftige Ent- 
wicklung des Werkzeugmaschinenbaues weitgehende 
Schlüsse gestattet, nämlich das 


Eindringen des Kugellagers in den 


erkzeugmaschinenbau. 


Dieses Eindringen ist nicht nur bei den schnellau- 
fenden Holzbearbeitungsmaschinen und Metallschleif- 
maschinen zu beobachten, 
sondern selbst bei den lang- 
samlaufenden Drehbänken 
und Bohrmaschinen. Ganz 
besonders sind natürlich an 
der Einführung des Kugel- 
lagers in den Werkzeug- 
oder besser Holzbearbei- 

tungsmaschinenbau die 
Deutschen Waffen- 
und Munitionsfabri- 


ken, Berlin-Borsigwalde, 
beteiligt. Diese Beteiligung 
ist sogar eine historische, 


denn nachweislich wurden 
die ersten Versuche mit Ku- 
gellagern für die Holzbear- Ja 
beitungsmaschine im An- 3 

schluß an die im Jahre 1898 
von den D. W. F., durchge- 





Fi ig. 263. ETE > 
führten ausgedehnten Unter- Elektrische Stumpfschweiß-? 


suchungen auf wissenschaft- maschine, Bauart Fäßler. 
licher Grundlage angestellt. 

Damals wurde vom genannten Werk das Kugel- 
lager in seiner Form als Laufringlager mit ein- 


geschliffenen Rillen für die Kugeln geschaffen. Der 
Holzbearbeitungsmaschinenbau sah sofort ein, welche 
Vorteile mit dem neuen Maschinenelement in bezug 
auf geringen Kraftverbrauch zu erzielen waren. -- 
Allerdings mag dazu der Umstand beigetragen haben, 
daß die D. W. F. nach Beendigung der grundlegeu- 
den Versuche die Kugellager sofort no rmali- 
sierten und die Abmessungen der Lager nach den 
in Betracht kommenden Belastungen, Umdrehungs- 
zahlen und sonstigen Betriebsumständen abstuften. — 
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Die Hauptbedeutung des Kugellagers sowohl für 
den Metall- wie auch für den Holzbearbeitungsmaschi- 
nenbau ist in der Möglichkeit zu suchen, durch seine 
Verwendung Ersparnisse zu machen, Diese er- 
geben sich in der Hauptsache aus der Verminderung 
der Reibung und des Verbrauches an Schmiermitteln. 
Man ist sich heute allgemein darüber klar, daß das Ku- 
| gellager dem 

Gleitlager in 
bezug auf 
SIE , Kraftver- 


AP] | brauch merk- 
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te Versuche ge- 
macht worden, 
um zahlenmä- 
Big festzustel- 
len, wie hoch sich die Kraftersparnis beläuft, und 
zwar sind es besonders die Ergebnisse der Versuchs- 
reihen von Prof. Thomas von der Universität Wis- 
consin USA., die die Ueberlegenheit des Kugellagers 
über das Gleitlager deutlich zeigen. Die Versuche 
dienten der experimentellen Bestimmung des absolu- 
ten und relativen Kraftbedarfes und erstreckten sich 
auf die vergleichsweise Untersuchung von 20 Ring- 
schmierlagern, 20 Rollenlagern und 20 Kugellagern 
der Deutschen Waffen- und Munitionsfabriken. 


Reibungsziffer niedrig! 


Es wurde zunächst die Reibungsziffer der 
genannten drei Lagerarten bei einer Temperatur von 
25° C, festgestellt, und zwar für jede Temperatur bei 
einer Belastung von 330, 555 und 785 kg. Dabei er- 
gab sich für Kugellager ein durchschnittlicher Rei- 
bungskoeffizient von 0,0023 bei 25° C. und von 0,0017 
bei 38° C. Für Rollenlager- waren die entsprechen- 
den Zahlen 0,0058 bzw, 0,0048 und für Ringschmier- 
lager 0,0088 bzw. 0,0061. 

Weiterhin wurde der relative Kraftbe- 
darf der genannten drei Lagerarten zur Ueberwin- 
dung der Reibung ermittelt, und zwar für Umdre- 
hungszahlen von 157 und 470 in der Minute. Bei Rol- 
lenlagern 
war der 
N. Kraftbedarf 
Y2,6 mal und 

bei Ring- 
schmierla- 
gern 3,8 mal 
so groß wie 
für Kugel- 
lager. Die bei diesen Versuchen gefundenen Zahlen- 
werte decken sich auffallend mit den bei anderen Ver- 
suchen erzielten Ergebnissen und den Beobachtungen 
in der Praxis. | 

Besondere Vorteile bietet das Kugellager hin- 
sichtlich des Kraftverbrauchs auch noch insofern, als 
die Reibungsziffer sowohl beim Anzug der Maschine, 
als auch während des Betriebes gleich niedrig ist. Es 
ergibt sich daraus die Möglichkeit, schwächere 
Motoren zu verwenden als sie bei mit Gleitlagern 


3-7 PS. 


Kugellager für Vollgatter. 





Fig. 265. Stützkugellager der D. W. F. 


ausgerüsteten Maschinen erforderlich sein würden. 
Schon dadurch ist es meist möglich, die etwaigen 
Mehrkosten für Kugellagerung wieder auszugleichen. 

Was die Ersparnis an Schmiermate- 
rial angeht, so kann man nach den D. W. F., im 
allgemeinen annehmen, daß Kugellager nur den fünf- 
zehnten Teil des Schmierbedarfs von Ringschmierla- 
gern fordern. Gegenüber einfacheren Lagerarten ist 
die Ersparnis sogar noch höher. Zumal in großen Be- 
trieben sind die Ersparnisse im Verbrauch an Schmier- 
mitteln geeignet, die Betriebskosten nicht unwesent- 
lich zu vermindern. 

Hiermit sind aber die Vorteile des Kugellagers 
noch keineswegs erschöpft. Infolge der geringen 
Baulänge des Kugellagers ist es in manchen Fällen 
möglich, die Maschine kürzer und gedräng- 
ter und damit billiger zu bauen. 

Dazu kommt, daß man Kugellager mit den 
höchsten Drehzahlen beanspruchen kann, 
ein Umstand, der besonders für Holzbearbeitungs- 
maschinen von Wichtigkeit ist. Es befinden sich Ku- 
gellager in dauerndem Betriebe, die 12000 Um- 
drehungen in der Minute übertragen, ohne eine be- 
sondere Erwärmung zu zeigen. Die Geschwindigkei- 
ten können nach den D. W. F. sogar bis 40 000 Um- 
drehungen gesteigert werden. 


Gegen Erwärmung wenig empfindlich. 


Auch sind Kugellager im allgemeinen gegen Er- 
wärmung un z 2 n 

empfindlicher, 
als Gleitlager. 
Ein weiterer 
Umstand, der 
für die Verwen- 





arbeitungsma- Torn 
schinen spricht, 7777; " ' 
liegt darin, daß». | a: 
Kugellager SA .:0® 


. a peg "T oor 
nS a Fig. 266. Einreihiges Kurbelwellenlager 


für Vollgatter der D. W, F. 
Dabei steht 


die Betriebssicherheit der Kugellager, wenn sie ent- 
sprechend -ihrer Betriebsbelastung gewählt werden 
und die ihrer Eigenart entsprechende Wartung und 
Schmierung erhalten, hinter derjenigen der besten 
Gleitlager nicht zurück, dank der Genauigkeit, mit 
der die Kugellager und ihre Einzelteile bearbeitet 
werden, dank auch ‚des verwendeten Rohmaterials 
und der sorgfältigen Prüfung. | 
Von Sonderausführungen abgesehen, werden 
Kugellager als Laufringlager (wie Fig. 264, Skz. 1, dar- 
stellt) oder Stützlager (Fig. 265, 1 bis 3) gebaut. Für 
hohe Belastungen kommen auch Laufringlager mit 
zwei Kugelreihen (wie in Fig. 264, Skz. 2, gezeigt) zur 
Verwendung. Da beiHolzbearbeitungsmaschinen axia- 
le Drücke im allgemeinen selten sind, so benutzt man 
hier in der Regel die Laufring- oder Traglager (nach 
Fig. 265, Skz. 1 u. 2). In selteneren Fällen werden 
die Laufringlager mit Selbsteinstellung aus- 
geführt (vergl. Fig. 264). Sie bestehen dann aus 
einem normalen l.aufringlager, dessen Außenring ku- 
gelig abgeschliffen und in einem entsprechend hohl- 
kugelig ausgebildeten Ueberring untergebracht ist. 








Diese Lager können sich also bei Wellendurchbie- 
gungen und sonstigen Ungenauigkeiten den Bewe- 
gungen der Welle ohne weiteres anpassen, sodaß un- 
günstige Beanspruchungen der Lager selbst vermie- 
den. werden. 


Die Frage der Selbsteinstellung. 
Es sei jedoch die Bemerkung nicht unterlassen, 


daß der Vorteil der Selbsteinstellung der Kugellager 
vielfach stark überschätzt wird. Diese ist. praktisch 
wirklich nicht von dem großen Wert, wie man ge- 
meinhin anzunehmen geneigt ist. Es ist zu berück- 
sichtigen, daß der moderne Maschinenbau doch keine 
Wellen herstellt, die dauernd Schlingerbewegungen 
machen. In den meisten Fällen genügen die normalen 
Lager bei den geringen Durchbiegungen, wie sie der 
gewöhnliche Betrieb hervorruft. Die Einstellbarkeit 
soll lediglich dazu dienen, Ungenauigkeiten, die etwa 
durch schlecht bearbeitete Flächen hervorgerufen 
sind, und wirklich auftretende größere Wellendurch- 
biegungen auszugleichen. In solchen Fällen sollte man 
allerdings auch die geringen Mehrkosten für das ein- 
stellbare Lager nicht scheuen, da dieses dann in der 
Tat dem einfachen Laufringlager überlegen ist, 
Solche einstellbaren Kugellager sind beispiels- 
weise am Platze bei der Lagerung von Vollgatter- 





kurbelwellen, namentlich bei Verwendung zwei- 
reihiger Lager. 

Man stand der Frage der Verwendbarkeit der 
Kugellager für Vollgatter lange Zeit ablehnend gegen- 
über, weil man der Ansicht war, daß das Kugel- 
lager den hier auftretenden Stoßbeanspruchungen 
nicht gewachsen sei. Nach den bisher gemachten Er- 
fahrungen muß jedoch darauf hingewiesen werden, 
daß das Kugellager, richtigen Einbau und der Be- 
lastung des Lagers entsprechende Wahl der Größe 
vorausgesetzt, durchaus den Anforderungen ent- 
spricht, die man hinsichtlich der Betriebssicherheit 
an ein modernes Lager überhaupt stellen kann. 


Praktische Ausführungen. 
1. Kugellager an Vollgattern. 

In Fig. 264, Skz. 2, ist eine ausgeführte Kugel- 
lagerung für ein Vollgatter von n = 300 u. PS. =5 
bis 7 dargestellt. Entsprechend den hohen Belastungen 
ist die Kurbelwelle in zwei doppelreihige Laufring- 
lager mit Selbsteinstellung gebettet. Die Lager sitzen 
in gußeisernen Gehäusen, die auf der Welle durch ein- 
gelegte Filzringe abgedichtet sind. Während das eine 
Lager im Gehäuse fest eingebaut ist, besitzt das an- 
dere auf jeder Seite Spiel, um etwaigen durch Tempe- 
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raturschwankungen hervorgerufenen Lagenänderun- 
gen Rechnung zu tragen. 

Diesem Umstande muß beim Kugellagereinbau 
stets Rechnung getragen werden, derart, daß bei der 
Verwendung mehrerer Lager für einen Wellenstrang 
stets nur ein Lager seitlich fixiert (festgemacht) wird, 
um der Welle in axialer Richtung einen Halt zu 
geben. Zweckmä- 
ßig wählt man da [5 
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der Mitte des 
Stranges hin gele- 
genes Lager, 
Fig.265,Skz.1—3, 
gibt schematisch 
den Einbau der 
Lager wieder und 
bedarf keiner wei- 
teren Erläuterung. 
In Fig. 264, Skz. 
2, greift auch die Lenkerstange in einem doppel- 
reihigen Lager mit Selbsteinstellung an den Kurbel- 
zapfen an, während für die andere Seite der 
Stange, die weniger stark beansprucht wird, ein 
einreihiges Lager ausreicht. Es kann darauf hinge- 
wiesen werden, daß sich die Kugellager auch für die 
Kurbelzapfen als durchaus geeignet erwiesen haben, 
so daß ihrer weitergehenden Verwendung in diesen 
Maschinenteilen heute keine Bedenken mehr entge- 
genstehen, 
Fig. 266 gibt die Konstruktion eines einreihigen 
D. W. F.-Kurbelwellenlagers für ein Voll- 
gatter von N = 16 PS. und n = 210, Hier stützt sich 
das Lager auf der einen Seite gegen einen Wellenbund 
und wird auf der anderen Seite durch ein Rohrstück, 
das sich gegen den Pleuelstangenkopf legt, gehalten. 
Die Abdichtung ist in der gleichen Weise durchge- 
führt wie bei der weiter unten beschriebenen Anord- 
nung Fig. 269. Die Kugeln werden sowohl hier, als 
auch bei der oben angeführten Konstruktion in einem 
Vollmes- pn = 
singkäfig PAMTI e N 
geiht, Pe en, 


der, so be- Z ND G JSssIII 





Fig. 268. Kugellagerung mit Aus- 
gleich der Durchbiegungen der 
Sägewellen, Bauart D. W, F. 


u n 


auf Le- 
bensdauer 
und Be- 

triebs- 
sicherheit 
den höch- 
sten An- 
sprüche genügt”. 

Bei höheren Beanspruchungen werden auch die 

Lenkerstangenköpfe mit doppelreihigen Lagern aus- 
gerüstet, wie in Fig. 267 gezeigt. 





Fig. 269. Doppellager für eine Bandsäge, 
D. W. F.-Bauart. 


2, Kugellager an Bandsägen. 


Bei Bandsägen kommt man in der Regel mit ein- 
fachen Laufringlagern ohne Selbsteinstellung aus, vor- 


ausgesetzt, daß die Maschine selbst den Anforderun- 
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gen entspricht, die man in bezug auf einwandfreie 
Konstruktion, genügend starke Ausbildung der ein- 
‘zelnen Teile und Sorgfalt beim Zusammenbau der 
Teile zu stellen berechtigt ist. 

Fig. 269 gibt eine bemerkenswerte Kugel- 
lagerungfüreineBandsägewelle wieder- 
Die Gehäuse für die Lager sind in einem Stück gegos- 

3 sen und können 
| sich so gegen- 
ee, 


H einander nicht 












verschieben. 
X, Den Wellenaus- 
A] Efu dehnungen ist 
XA A auch hier da- 
i à> durch Rechnung 
= 
Ņ 


a getragen, daß 


EN das eine Lager 
verschiebbar im 
Fig. 270. Losscheibe mit!Kugellagerung Gehäuse unter- 
D. W. F. für Bandsägen. gebrachtist. Für 

die hier zu über- 

tragende Kraft von 1,5 PS. und 450 Umdrehungen ist 
das Lager genügend groß gewählt. Der Abdichtung 
des Lagers ist durch eingelegte Filzringe die nötige 
Beachtung geschenkt worden. Bei den staubigen 
Holzbearbeitungsbetrieben muß in jedem Falle für 
eine gute Abdichtung gesorgt werden, um den Eintritt 
von Staub und Schmutz in das Lager zu verhindern. 
Fig. 271 *) zeigt die Ausführung der Kugel- 
lagerung für eine Bandsäge, bei welcher 
mit Durchbiegung der Bandsägewelle 
zu rechnen war. ‘Dieser wurde durch die Verwendung 
von einstellbaren Lagern, die sich den Durchbiegun- 
gen anpassen, Rechnung getragen. Die Art des Ein- 
baues der Lager in die Gehäuse bedarf nach den vor- 
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Fig. 211. Kugellagerungen für Bandsägenwellen D. W. F.-Bauart. 


hergehenden Ausführungen keiner besonderen Erläu- 
terung mehr. Bemerkenswert ist jedoch die Sorgfalt, 
mit der die Lagergehäuse abgedichtet sind. Es sind 
hier jeweils zwei Filzringe a in das Gehäuse einge- 
legt, um die Sicherheit gegen das Eindringen von 
Staub zu erhöhen. In der Regel beanspruchen Band- 
sägewellen keine einstellbaren Lager, da die etwa 
auftretenden Durchbiegungen von normalen Laufring- 


*) In Fig. 271 zeigt Skz. 2 einen Schnitt nach AB und 
Ansicht in der Pfeilrichtung durch die obere Rollenachse 
Skz. 1 und 3, Skz. 5 zeigt einen Schnitt nach GH und An- 
HN in der Pfeilrichtung zur unteren Rollenachse Skz. 4 
und 6. 





lagern ausgeglichen werden. Eine Konstruktion die- 
ser Art gibt Fig. 268 wieder”). _ 

Auch für Losscheiben von Bandsägen 
bieten die Kugellager die gleichen Vorteile. Wie in 
Fig. 270 veranschaulicht, werden die Lager durch ent- 
sprechende Abstandsstücke ab und eine über die 
Welle greifende Scheibe c, welche durch eine Schrau- 
be d befestigt wird, gehalten. Die Ausführungen bezgl. 
der Abdichtung gelten hier in gleicher Weise. Eine 
Einstellbarkeit erfordern die Lager natürlich nicht. 

7. l 
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Fig. 272. Kugellagerung einer Dicktenhobelmaschine 
D. W. F. für n = 4000 


3, Kugellagerungen an Kreissägen. 


Bei Kreissägen zeigt sich besonders die Eigen- 
schaft der Kugellager, hohe Umdrehungszahlen, auch 
bei großen Belastungen, zu übertragen. Hatte man 
früher vielfach geglaubt, daß Kugellager für große 
Umdrehungszahlen weniger geeignet seien als Ring- 
schmierlager, so haben die neueren Erfahrungen ge- 
lehrt, daß diese Ansicht nicht nur nicht zutreffend, 
sondern daß das Kugellager für solche Verwendungs- 
zwecke dem Gleitlager sogar überlegen ist. Es kann 
hier beisp. darauf verwiesen werden, daß Kugella- 
ger in Schleifmaschinen heute mit 12000 bis 40 000 
Umdrehungen in der Minute beansprucht werden, 
ohne daß sich eine unzulässige Erwärmung der Lager 
zeigte. Bei noch weiterer Steigerung der Umdrehungs- 
zahlen würde man allerdings damit zu rechnen haben, 
daß es nicht möglich “ist, 
ein genügend haltbares Ma- 
terial für das Kraftübertra- 
at gungsmittel, die Riemen, 
Schnüre usw., zu erhalten. 
| Daß das Gleitlager selbst in 
bester Ausführung solchen 
Umdrehungszahlen auch 
nur für kurze Zeit ohne heißzulaufen 
Stand zu halten vermag, kann nicht 
behauptet werden. 

Sind auch bei Kreissägen derart 
hohe Umdrehungszahlen nicht üblich, 
so hat man doch bei neueren Maschi- 
nen schon 2000 Umdrehungen in der 
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*) Bezüglich des Einbaues der Lager gilt: Vor dem Ein- 
bau sind die Laufringsysteme rund eine halbe Stunde in auf 
40° C. erwärmtes säurefreies, nicht ranzig werdendes dünn- 
flüssiges Zylinderöl zu legen. Die inneren Laufringe sind 
gut saugend auf die Welle zu bringen und seitlich festzu- 
spannen. Die äußeren Laufringe sind gut, aber leicht ver- 
schiebbar in die Gehäuse zu passen und erhalten die in der 
zugehörigen Zeichnung angegebene seitliche Luft. Die Ge- 
häuse sind bis zur Höhe HH mit Oel obengenannter Eigen- 
schaften zu füllen, und dieses ist nach Bedarf zu ergänzen 
(etwa alle acht Tage). Die Rillen r mit den Löchern | ver- 
hindern das Austreten des Oeles aus dem Gehäuse. Die Filz- 
ringe f und die Filzstreifen s sind vor dem Einbau in er- 
wärmtem Talg gut zu tränken. Fig. 268, Skz. 2, zeigt die An- 
sicht des Lagers in der Pfeilrichtung A bei abgenommenem 
Lagerdeckel. In Skz. 3 ist a der Lagerdeckel, b der Lagerfuß 


und c der zwischen beide eingebrachte Fixierring. 
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Minute vielfach überschritten. Hierzu kommt natür- 
lich, daß die zu übertragende Energie größer ist als 
die bei Schleifmaschinen übliche. So zeigt Fig. 273 
die Lagerung einer Kreissäge, die bei 1300 Umdre- 
hungen in der Minute 20 PS zu übertragen hat. Ent- 
sprechend der hohen Belastung ist diese auf zwei Ku- 
gelreihen in jedem Lager verteilt. 
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Fig. 274. Kugellager an einer Pendelsäge für n = 2000, 
Bauart D. W. F. 
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An dem Beispiel läßt sich erkennen, welche Be- 
deutung der Abdichtungsfrage in manchen Fällen zu- 
gemessen wird. Es sind hier nicht nur zu beiden Sei- 
ten der Gehäuse je zwei Filzdichtungsringe s s, vorge- 
sehen, sondern außerdem noch je eine Labyrinthrille u 
im Innern, Man ist hier von dem unzweifelhaft richti- 
gen Grundsatz ausgegangen, daß die etwaigen Mehr- 
kosten, die jedoch ungünstigsten Falles nur sehr ge- 
ring sein können, durch den absoluten Schutz des Ku- 
gellagers und die dadurch bedingte größere Lebens- 
dauer mehr als ausgeglichen werden. 

4, Kugellager an Pendelsägen. 

Bei Pendelsägen liegen ähnliche Verhältnisse vor 
wie bei Sägen. mit fester Sägeachse. Hier sind jedoch 
in der Regel nur geringe Kräfte zu übertragen. Man 
kommt deshalb mit einreihigen Laufringlagern aus, 
wie in Fig, 274*) dargestellt. 

5. Kugellager an Dicktenhobelmaschinen. 

Noch wesentlich höhere Umdrehungsgeschwin- 
digkeiten sind bei Dicktenhobelmaschinen zu berück- 


*) Die Dichtung s ist Asbest. 
Schmierschraube sichtbar. 


Bei v ist in Skz. 2 die 


sichtigen. Jedoch sind die Kugellager nach den bis- 
her gemachten Erfahrungen auch diesen gewachsen. 
Fig. 272 zeigt die Kugellagerung einer Dicktenhobel- 
maschine, bestehend aus zwei getrennten Laufringla- 
gern in jedem Gehäuse, die durch Abstandsrohre*) 
entsprechend gehalten werden. Was die Abdichtung 
angeht, so ist hier außer zwei Dichtungsringen auf je- . 
der Seite der Lagergehäuse noch seitlich von jedem 
Gehäuse je eine Ledermanschette angeordnet, die sich 
gegen das Gehäuse legt und durch einige Schrauben 
auf der Welle befestigt ist —. 

Als die Pioniere bei der Einführung des Kugel- 
lagers in den Holzbearbeitungsmaschinenbau sind ne- 
ben einigen anderen deutschen Firmen, das sei hier 
als historisch wichtig nachgetragen, C. L. P. Fleck 
Söhne in Berlin-Reinickendorf zu bezeichnen. 


6. Kugellager bei Holzkettenfräsen. 

Auch die Framag in Groß-Auheim bei Frank- 
furt a. M. bedient sich der Kugellager bei den von ihr 
gebauten Maschinen, so z. B. bei ihren Holzkettenfrä- 
sen. Bei diesen sind sowohl die oberen kleinen 
Uebertragungswellen, als auch die Vorgelegew allen 
in Kugellager gebettet. Man erzielte bei dieser Ma- 
schine, wie uns angegeben wird, nicht nur eine Kraft- 
ersparnis gegenüber der Gleitlagerung, sondern auch 
ein leichtes, geräuschloses Laufen und eine große Ge- 
nauigkeit des Arbeitens mit der Fräskette. 


1. Kugellager bei Holzbohrmaschinen. 

Dieselbe Firma führt auch eine Holzbohrmaschine 
mit 27 Spindeln aus, bei der jede der Spindeln, die 
von einer gemeinsamen Riementrommel angetrieben 
werden, zwei Laufringsysteme zur Aufnahme des ra- 
dialen Druckes besitzt. Ebenso ist die Vorgelege- 
welle mit Ringlagern ausgerüstet. Die Maschine hat, 
nebenbei bemerkt, nicht weniger als 62 Kugellager.**) 


8. Kugellager in Mahlsteinbuchsen. 


Eine besonders interessante, wenn auch nicht in 
diese Gruppe gehörige Anwendungs- 
form des .Kugellagers, zeigte neben 
einer Anzahl Schleifmaschinen 
mitKugellagern die Firma Karl 
Klaß, Nürtingen, in ihrer durch G. 
M. 658885 geschützten Mahl- 
steinbuchse mit Kugella- 
ger, deren senkrechten Schnitt Fig. 
275 wiedergibt. Der Wert der neuen 
Buchse liegt vor allem im geringen 
Oelverbrauch, ferner in der guten Si- 
cherung gegen Eindringen von Staub, 
sowie gegen Äustreten von Oel, so- 
wohl in der Höhe, als auch sonst, und 
in der Sicherheit gegen das Heiß- 
laufen, Ä 


Schlüsse bezgl. des Kugellagers. 


Vorstehende Beispiele dürften genügen, um zu 
zeigen, welche Vorteile der Einbau von Kugellagern 
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Fig. 275. 

Mahlsteinbuch- 
se mit Kugel- 
lagern, Bauart 


Karl Klaß. 


*) Durch Einbau dieser Abstandsrohre — Distanzstücke 
— soll das axiale Spiel der Welle behoben werden. Tritt ein 
solches trotzdem einmal erneut auf, so hat man von dem 
Stück entsprechend abzuschleifen. Ein Verklemmen der La- 
ger ist auf jeden Fall zu vermeiden! 

7) Vorstehende Ausführungen über Kugellager rühren 
von den D. W, F. her. 
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in Holzbearbeitungsmaschinen, sowohl in wirtschaft- 
licher wie auch in rein technischer Beziehung, bietet, 
und in welcher Weise die Kugellager in die Maschi- 
nen einzubauen sind, um Fehlgriffe und damit unan- 
genehme Erfahrungen zu vermeiden. 


Auf einen Punkt sei jedoch noch hingewiesen: 


Die Schmierung der Kugellager. 


-~ In derRegel sind Fett und Oel, vorausgesetzt, daß 
beide säurefrei sind, als Schmiermaterial gleichwertig. 
Es empfiehlt sich jedoch im allge- 
meinen, bei Umdrehungszahlen von 
mehr als 1000 in der Minute dünn- 
flüssiges Oel, das eine geringere in- 
nere Reibung aufweist, zu verwen- 
den, während bei geringeren Dreh- 
zahlen Fett benutzt werden kann. 
| Trockenlaufen der Ku- 

gellager ist unter allen Umständen 
zu vermeiden. Es ist stets zu 
verlangen, daß die Kugellager min- 
destens mit einer dünnen Oel- 
schicht überzogen sind, will man 
nicht die Lebensdauer abkürzen. 
Seitens der Betriebsleitung ist den 
A Maschinenarbeitern strengste An- 
Fig. 276. Stehende Weisung zu geben, die Lager dau- 
Bohrmaschine der ernd unter Oel zu halten. Dann 
a ne für tritt auch wohl niemals der Fall 
une ein, daß ein Kugellager, weil es 
schadhaft wurde, ausgebaut werden muß. 





Eine Bohrmaschine für Einarmige. 


Aus der Gruppe der mit Kugellagern ausgerüste- 
ten Bohrmaschinen für Metallbearbeitung sei 
hier die der Deutschen Maschinen- und 
Papier-Industrie-Werke G. m. b, H. (Ma- 
pa-Werke), Leipzig-Lindenau, hervorgehoben. Haupt- 
sächlich, weil sie ein Beispiel dafür ist, in welcher 
Weise der deutsche Werkzeug- und Werkzeug- 
maschinenbau bemüht ist, der Wiederverwendung 
unserer Kriegsbeschädigten bei der konstruktiven 
Durcharbeitung seiner Erzeugnisse Rechnung zu 
tragen. Die Bohrmaschine Fig, 276 ist nämlich 
besonders für Einarmige geeignet. Ihr Gesamt- 
aufbau gestattet die Anwendung in allen Zweigen 
des Maschinenbaues; der Antrieb der Bohrspindel 
erfolgt mittels dreifacher Stufenscheibe durch Rie- 
men. Kegel- und Zahnräder sind vermieden, um 
eine geräuschlos arbeitende Maschine zu erhalten. 
Der Bohrdruck wird durch Kugellager aufgenom- 
men, der Vorschub der Bohrspindel geschieht durch 
einen Fußtritt a. Diese Anordnung bietet den prak- 
tischen Vorteil, daß der Arbeiter beide Hände 
frei hat, er kann also größere Arbeitsstücke mit 
beiden Händen erfassen. Ebenso gewährt die Kon- 
struktion bei der Herstellung von Massenartikeln 
den Vorteil, daß Sachen, die in einer Bohrschablone 
gebohrt werden sollen, nicht darin festgeklemmt wer- 
den müssen, sondern von dem Arbeiter von Hand in 
die Schablone gehalten werden können. Dadurch 
wird an Zeit gespart und eine größere Leistung er- 
zielt, zumal wenn Schnellauf-Spiralbohrer Verwen- 
dung finden. 


Die sonstige Einrichtung ist natürlich die bei 


allen derartigen Bohrmaschinen übliche, 


Um den Bohrtisch zu schonen und größere mit 
mehreren Löchern zu versehende Arbeitsstücke, die 
aufgespannt werden müssen, bequem und auch par- 


allel zum Bohrtisch verschieben zu können, zeigten 


die Mapa-Werke noch Bohrplatten in der 
Größe von 300X500 mm. 


Eine sehr einfache mit drei Geschwindigkeiten 
und direktem Antrieb von der Transmission arbei- 
tende Schnellbohrmaschine für Löcher bis 
15 mm hatte die Firma Frfedrich Stübling, 
Eisenach, ausgestellt, die auch eine Anzahl moderner 


Schnelldrehbänke vorführte, 


Die Werkzeuge. 


Der undankbarste Abschnitt des Berichts ist un- 
streitig der über die Werkzeuge. Einmal weil damit 
ein Gebiet angeschnitten wird, das für die Allgemein- 
heit, trotzdem es sehr stark auf das Verlustkonto der 
Fabrik einwirkt, so gut wie kein Interesse hat, und 
weiter, weil über kaum ein Gebiet die Meinungen so 
weit auseinandergehen. Das richtige Verfahren, den 
Arbeiter für sein Werkzeug zu interessieren, hat wohl 
der Amerikaner eingeschlagen, als er ihn zwang, 
sich sein „Handwerkzeug" selbst zu beschaffen. Da- 
durch machte er ihn zum Eigentümer desselben, 
und die Folge war: Wegfall zines sehr unangeneh- 
men Fabrikkontos bis auf die sog. Groß- und Sonder- 
werkzeuge und zugleich eine Mehrleistung des 
Arbeiters — ohne Kostenaufwand für den Fabrik- 
herrn. Weiter aber tauchten jetzt ununterbrochen 
neue Werkzeuge auf, die übereinstimmend aus dem 
Streben hervorgegangen waren, Werkzeuge zu schaf-. 
fen, die dem Besitzer bzw, Gebraucher „auf den Leib“ 
zugeschnitten waren. Daß dieses Streben auch bei 
uns vorhanden ist, bedarf keiner Betonung; man be- 
trachte von diesem Gesichtspunkt aus nur einmal den 


Maschinen-Parallel-Schraubstock 


der Firma Friedrich Stübling. Diese führte 
feste und drehbare Schraubstöcke vor, und 
doch waren beide Arten eigentlich nur eine Kon- 
struktion. Durch Aufsetzen des festen Schraub- 
stockes auf einen Unterteil mit Gradeinteilung wurde 
dieser nämlich zum drehbaren! 

Aus dem gleichen Streben nach Vereinfachung 
entstand augenscheinlich auch der Jägerstahl 
der Firma Bopp & Reuther, Mannheim-Wald- 
hof (Fig. 277). 

Der Jägerstahl stellt sich als prismatischer Stab 
dar, der an jeder Ecke eine der Länge nach durch- 
laufende Schneidkante hat. Er wird für Arbeiten auf 
der Drehbank zwischen zwei Leisten a,a, (Fig. 278), 
in einem spitzen Winkel zur Achse des Arbaeitsstückes. 
in der Richtung des Verschubs, auf den Sunnort auf- 
gelegt und mit der Pratze b festgehalten, Bei häufig 
sich wiederholenden gleichen Arbeiten, also bei Mas- 
senfabrikation, bedient man sich statt der Leisten 
besser eines besonderen Stahlhalters, ‘der, auf den 
Support aufgeschraubt, den Stahl aufnimmt. Beim 
Befestigen des Stahlhalters und Auflegen des Stahls 
ist darauf zu achten, daß die Schneidkante in der 
Höhe der Horizontalachse der Drehbankspindel liegt, 
also weder unter noch über Mitte steht und die 


Stirnfläche des Stahles nicht über den Halter hinaus- 
ragt. Würde der Stahl so auf den Support gespannt 
werden, so kann man auf guten Schnitt und lange Le- 
bensdauer rechnen. Langwieriges Richten und Un- 
terlegen ist ausgeschlossen, ebenso hat man nach dem 
Aus- bzw, Einspannen stets sofort wieder die richtige 
Lage bei gleicher Höhe und Höhenstellung. 

Der Stahl läßt sich ohne Aenderung für alle Dreh- 
arbeiten auf jeder Drehbank und jedem Horizontal- 
bohrwerk sowie für alle Hobel- 
arbeiten auf jeder Hobel- oder 
Shapingmaschine benutzen, Eben- 
so braucht man ihn, wenn er 
stumpf geworden, d. h. wenn seine 
vier bzw. acht Schneidkanten ab- 
genutzt worden sind, nur an seiner Stirnfläche win- 
kelrecht zur Achse nachzuschleifen, um wieder seine 
ursprüngliche Schärfe zu haben. Jedes Nachschmie- 
den, Aufschweißen und weitere Bearbeiten fällt 
fort. Der Verlust an Stahl beim Einschleifen der 
Stahlfläche ist gering, da der Stahl als reiner Schleif- 
schlamm zurückgewonnen wird. 

Zu den Vorrichtungen, die der Arbeitserleichte- 
rung dienen, gehörten auch die Beilegeringe 
für Fräser der Firma Schoenwerk, Berlin 
NO. 18. Diese Ringe sollen zum genauen Einstellen 
der Fräser Verwendung finden, wenn passende Ringe 
fehlen. Anscheinend eignen sie sich besonders bei 
Satzfräsern, wenn die im Satz befindlichen, seitlich 
gezahnten Fräser nachgeschliffen sind und sich die 
ursprüngliche Entfernung geändert hat; auch für 
Kupplungsfräser beim Hinterdrehen sind sie ver- 
wendbar. 

Ein viertes hierher gehöriges Beispiel ist 


der kombinierte Elektro-Preßluft-Hammer. 


Das Bestreben, bei Schlagarbeit schnelle und 
große Leistungen unter möglichster Ersparnis von 
menschlichen Hilfskräften zu erzielen, führte seiner- 
zeit zur Entstehung des Preßlufthammers, Dieser 
wurde im Lauf der Jahre mehr und mehr vervoll- 

=A kommnet und steht 
heute tatsächlich auf 
einer sehr hohen Stufe 
der Ausführung und 
Leistung. Nur hinsicht- 
lich seiner Wirtschaft- 
lichkeit gehen die Mei- 
nungen noch auseinan- 
I) der, Man bedenke, daß 
zum Betrieb des Ham- 
mers ein selbständiger 
Kompressor, sowie ein 
kompliziertes Zulei- 
tungssystem erforder- 
lich ist. Das sind Nach- 
teile, die die Wirtschaftlichkeit des an und für sich 
so vorzüglichen Werkzeuges eben herabdrücken 
müssen. 

Dazu kam, daß in der Zwischenzeit die Elektri- 
zität mehr und mehr Einführung gefunden hatte, und 
nichts war natürlicher, als daß auch diese begann, 
Versuche mit Hämmern ihrer Bauart zu machen. So 
entstanden die rein elektrischen Hämmer nach dem 
Solenoid-System, sowie die rein magnetischen. Beide 
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Fig. 278. Jägerstahl, an der Bank 
arbeitend. 
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Hammerarten sind jedoch nicht über das Versuchs- 
stadium hinausgekommen, sie wurden zu schwer und 
erhitzten sich zu schnell, Man versuchte dann, durch 
Umwandlung der Drehbewegung des Elektromotors 
in @ine hin- und hergehende eine Schlagwirkung zu 
erzielen. Es entstanden die elektrischen Hämmer mit 
Kurbelstange und Kolben, sowie Spiralfedern, Letz- 
tere waren dabei zwischen Kolben und Hammerbär 
als übertragendes Mittel eingeschaltet. Die Praxis 
zeigte, daß die Federn der hohen und dauernden Be- 
anspruchung nicht standhielten. Nun aber gibt es 
keinen vollwertigen Ersatz für die Spiralfedern; 
wollte man also zu einem wirklich brauchbaren 
Werkzeug kommen, so mußten die entsprechenden 
Versuche unbedingt darauf hinauslaufen, die Mängel 
der Spiralfeder zu beheben. Das Ergebnis dieser Ver- 
suche liegt im sogenannten „Werkwartham- 
m er” vor. 


Bei diesem, durch Fig. 279 im Längsschnitt wie- 
dergegebenen Hammer wird zur Entlastung der Fe- 
der a im Hammer selbst erzeugte Preßluft zwischen 
Kolben b und Hammerbär c geschaltet. Diese wirkt- 
ähnlich einem Luftkissen und unterstützt die Spiral- 
feder derart, daß sie nur mit einem Bruchteil der zu- 
lässigen Belastung beansprucht wird. Dadurch wer- 
den die schädlichen Schwingungen des Federdrahtes 
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durch die hammer der Deutschen 
Mitwir- Automaten - Handels- Ges. 
kung der m.b.H. 


Preßluft ein voller Schlag von hoher Wirksamkeit 
erzielt. Man darf nach alledem ruhig behaupten, 
daß der Werkwarthammer die Vortzile des reinen 
Federhammers mit denen des reinen Preßlufiham- 
mers vereint; äußerlich ähnelt er dem Preßluftham- 
mer, dessen Vorzüge er, wie gesagt, teilt. Zu ihm 
gehört ein Elektromotor von % bis 1% PS.-Leistung, 
der den Hammer mit Hilfe einer biegsamen Welle . 
antreibt. | | 


DieArbeitsweise ist eine derartige, daß der ` 
durch die Kurbel d und die Kurbelstange e hin- und 
herbewegte Kolben b durch die beim Aufgang er- 
zeugte Luftverdünnung den Bär c nach sich zieht. 
Beim Niedergang schnellt er ihn mittels seiner Stoß- 
kraft und der zwischen Kolben und Bär hierbei er- 
zeugten Preßluft wieder gegen den Meißel oder Döp- 
perschaft vor. Kurz vor Hubende des Kolbens erfolgt 
noch ein Stoß auf die beiden Federn aa, des Bärs, wo- 
durch die volle Schlagwirkung erzielt wird. Die Ein- 
und Austrittsöffnung für die Luft sind naturgemäß so 
praktisch als möglich angeordnet. 


Die Betätigung des Hammers erfolgt genau 
wie die eines gewöhnlichen Preßlufthammers. Durch 
Druck mit dem Daumen auf den Schalter f setzt man 
den Motor in Drehung, der Hammer arbeitet dann so 
lange, bis man den Knopf losläßt. Die Uebertragung 
der Bewegung des Motors erfolgt durch das kleine 
Zahnrad g; bei h befindet sich der Klemmbolzen für 
den Bär und bei k der für das Werkzeug. 


Die Wartung des Hammers besteht lediglich 
darin, daß man seine Kugellager etwa aller drei Mo- 
nate mit Staufferfett schmiert. Die hin- und herge- 
henden Hammerteile sind durch Einspritzen von gu- 
tem nicht zu dicken harzfreien Oel in die oberen 
Luftlöcher des Rohres zu schmieren, und zwar bei 
starkem Gebrauch des Hammers etwa aller zwei 
Stunden, auch der Döpper- oder Meißelschaft soll 
etwas Oel erhalten. 

Ein besonderer Vorzug dieses von der Deut- 
schen Automaten - Handels - Gesell- 
schaft m. b. H., Berlin SW, 11, hergestellten Ham- 
mers vor dem alten Preßlufthammer ist im Fortfall 
der selbständigen Preßluftanlage zu suchen. Dadurch 
vermindern sich nicht bloß Anschaffungspreis und 
laufende Instandhaltungskosten, sondern auch die 
ganze Einrichtung wird handlicher und einfacher, was 
hauptsächlich für Montagen wichtig ist. 

Ueber die Kraftausnutzung macht mir die 
D.A.H.G, die Mitteilung, daß beim W.-Hammer 65 v. 
H. der Ursprungsenergie in Schlagarbeit umgesetzt 
würden. Sollte sich diese Angabe tatsächlich im vollen 
Umfange bewahrheiten, so würde allerdings die An- 
wendung des neuen Elektro-Preßlufthammers gerade 
jetzt, wo wir an allen Enden spåren müssen, nur an- 
zuraten sein.*) 

Das Autogen-Werkzeug aus Ersatzmetall. 


Die Ersatzmetalle haben, wie wir wissen, vor den 
Maschinen nicht Halt gemacht, sondern sind auch in 
die Werkzeuge eingedrungen, Ein Beweis dafür sind 
die Autogen-Arbeitswerkzeuge des Drägerwer- 
k es, Lübeck, aus Ersatzmetall, So z. B. der Was- 
serstoff-Schweißbrenner (Fig. 280). 

Dessen Hahnkücken ist so gebaut, daß ein Uebertritt 
des einen Gases zum andern ausgeschlossen ist. In der Mitte 
des Brenners befindet sich ein Blechschirm, der die Hand vor 
der strahlenden Wärme der Schweißstelle schützt. Die Bren- 
nermuhdstücke sind auszuwechseln; das richtige Mischungs- 

verhältnis wird 
durch einen Hand- 
griff mittels einer 
© ` Regulierschraube 
g eingestellt. 

Ein zweites 
Werkzeug aus 

Ersatzmetall ist 
p der 





Azetylen- 
Schweiß- 
brenner 
| | Fig. 280. 
Skz.1: Wasserstoff-Schweißbrenner; F ig. 280, Skz. 2. 


„ 2: Azetylen-Schweißbrenner des Dieses gestattet, 
Drägerwerkes aus Ersatzmetall. durch ein in die 


Azetylenleitung des 
Brenners eingebautes Ventil den Flammenkegel jederzeit ge- 
nau einzustellen. Die Düsenanordnımg verhindert das Zu- 
rückschlagen der Flamme —. Ein mit dem Mundstück 
längere Zeit in flüssiges Eisen getauchter Brenner brennt 
auch nach Herausziehen aus der glühenden Metallmasse wei- 
ter — Die Gaszuleitungsrohre sind in ein Messingrohr ein- 


*) Die neueste Ausführung des Werkwarthammers ist 
übrigens ein Kriegserzeugnis; sie ist nach dem Grundsatz 
entstanden: „‚Beschlagnahmefreie Motoren, keine Spar- 

metalle.” | 
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geschlossen, auf dem ein geriefter Handgriff isolierenden 
Materials vorgesehen ist. l 


Auch der Wasserstoff-Schneidbren- 
n er Fig. 281, Skz. 1, gehört hierher. 

Die zur Bildung der Heizflamme notwendigen Teile des 
Schneidbrenners und die Druckverminderungsventile ent- 
sprechen in Bauart und Wirkungsweise der Anordnung des 
Wasserstoff-Schweiß- 
brenners Fig. 281, Skz. 
1. Die jeweilig er- 
forderlichen Heizgas- 
mengen werden durch 
Einstellung der Heiz- 
gasminderventile ge- 
regelt. Mit Hilfe eines 
Stellbügels wird da- 
neben die Mischgas- 
oder  Heizgasflamme 
eingestellt. 


Beim Bau des 
Brenners war der 
Gedanke leitend, dem Arbeiter die Handhabung so 
leicht wie möglich zu machen. Die Arbeitsmano- 
meter der Druckminderventile sind darum ähnlich 
wie bei den Schweißapparaten nach Blechstärken 
eingeteilt. | 

Als viertes Fabrikat aus Ersatzmetallen tritt der 
Wasserstoff-Starkbrenner Fig. 281, Skz. 
2, auf, ohne Gebläse, zur Bearbeitung von Blei und 
zum Löten. 

„Die Beschaffung der Ersatzmetalle verlangte, 
so bemerkt das Drägerwerk, arbeitsreiche Vorversuche. Es 
kam alles darauf an, die Sicherheit des Arbeitsverfahrens zu 
regeln. Eine vollständige Ausschaltung von Sparmetallen 
wurde nicht erreicht; sie erschien — aus Sicherheitsßründen 
— auch gar nicht erwünscht. Mit der Heranziehung von Er- 
satzmetallen ging eine Verteuerung in der Herstellung Hand 
in Hand. Wir verwenden bei den Schweißbrennern für Was- 
serstoff-Sauerstoff Messing nur für Miwmdstücke, bei den 
Schneidbrennern nur für die Führungsspindel, und Kupfer 
bei letzteren nur für die Heiz- und Schneiddüsen. Bei den 
Druckreduzierventilen kommt Messing nur für die Teile in 
Betracht, durch die die Gase unter hohem Druck ausströmen, 
sowie für die Hebelbolzen und Manometer." 


Ausblick. 


Wohin steuern nun augenscheinlich 
Werkzeug- und Werkzeugmaschinen- 
bau? 


Die Richtung, in der sich Werkzeug- und Werk- 
zeugmaschinenbau nach dem Weltkriege voraussicht- 
lich bewegen werden, läßt sich mit wenigen Worten 
kennzeichnen: 


Einstellung auf die veränderten wirtschaftlichen 
Verhältnisse, 
Massenfabrikation, 


Lieferung billiger, aber doch bester Arbeit. 


Auf eine Neueinstellung muß der Werkzeug- und 
Werkzeugmaschinenbau aus dem Grunde zukommen, 
weil wir noch auf lange Zeit hinaus mit einem Man- 
gel an Rohmaterialien, gelernten Arbeitern, Trans- 
portmitteln und brauchbaren Arbeitsmaschinen zu 
rechnen haben werden. Die Massenfabrikation ist 





Fig. 281. Skz. 1: Wasserstoff-Schneid- 
brenner; Skz. 2: Starkbrenner des 
Drägerwerkes aus Ersatzmetall. 
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hier das geeignete Mittel, uns aus dem Dilemma her- 
auszubringen, Mit ihrer Hilfe werden wir in der Lage 
sein, trotz hoher Löhne billig zu fertigen. Sind wir 
aber billig in den Preisen, so sind wir auch wettbe- 
werbsfähig, vorausgesetzt natürlich, daß das Erzeug- 
nis, in unserem Falle also das Werkzeug bzw. die 
Werkzeugmaschine, konstruktiv einwandfrei ist. Nur 
wenn durchaus tadellose, sog. „erstklassige, dabei 
aber auch billige Maschinen und Werkzeuge auf den 
Markt gebracht werden, ist daran zu denken, daß wir 
die Ausfuhr in absehbarer Zeit wieder aufnehmen 
können. 

Die notwendige Folge davon wird dann allerdings 
die sein, daß die altehrwürdige Drehbank und Bohr- 
maschine ins alte Eisen wandern, trotzdem sie, mit der 
Hobel-, Schleif- und Shapingmaschine zusammen, 
während des Weltkrieges ihre Pflichten für die 
Rüstungsindustrie im vollsten Maße getan haben. 
An ihre Stelle werden Schnelldrehbank, 
Schnellbohr- bzw. Hobelmaschine, Schleif- 
maschine und der Automat treten. Letzterer 
hauptsächlich, um dem Einzelnen die Möglichkeit zu 
geben, gewisse Teile als reine Massenartikel herzu- 
stellen. Mit Rücksicht auf die Verhältnisse nämlich 
wird der Einzelne in Zukunft nicht mehr in der Lage 
sein, wie das gerade beim Werkzeug- und Werkzeug- 
maschinenbau so recht zu beobachten ist, nahezu 
alle in sein Fach schlagende Maschinen und Einrich- 
tungen anzufertigen; er würde da viel zu teuer fabri- 
zieren. Er wird vielmehr sich auf einige wenige 
Arten beschränken müssen, diese dann aber 
so auszubauen haben, daß sie sich als Massenartikel 
ausführen lassen, dabei aber billig und gut ausfallen. 
Auch der deutsche Werkzeugmaschinenbau muß 
eben darnach streben, nach amerikanischem Vorbild 
seine Fabrikate so auszugestalten, daß die Aufgabe 
einer Nummer oder eines Buchstabens- an die Her- 
stellerin genügt, um von dieser binnen kürzester Zeit 
ein genau passendes Ersatzstück zu erhalten, 

Endlich aber müssen die zukünftigen Werkzeug- 
maschinen und Werkzeuge konstruktiv so einfach wie 
möglich sein und doch größte Leistungsfähigkeit be- 
sitzen. 


Demnach würde also 


die Aufgabe desdeutschen Werkzeug- 
und Werkzeugmaschinenbaues für die 
Zukunft 


darin bestehen, Maschinen von möglichster Einfach- 
heit und technisch größter Vollendung für einen mög- 
lichst geringen Preis herzustellen, weiter aber eben- 
diese Maschinen so auszugestalten, daß wir möglichst 
unabhängig werden vom guten Willen derjenigen, die 
die Maschinen bedienen. 

Ersatz der Menschenarbeit durch 
die exakte Maschinenar b eit muß also auch hier 
die Losung sein, sonst werden wir im Wettbewerb 
mit den übrigen Werkzeuge und Werkzeugmaschinen 
bauenden Völkern nicht bestehen können. Der Ver- 
wendung von Ersatzmetallen statt der Spar- 
metalle ist dabei größte Aufmerksamkeit zuzuwen- 
den. Es lassen sich tatsächlich viele Nebenteile und 
Organismen aus ersteren herstellen, ohne daß der 
Wert der Konstruktion merkbar darunter litte. 


II. Transmissionen = Triebwerke. 
(Fig. 282 bis 294.) 


Am reichhaltigsten war auf der technischen 
Messe das Gebiet der Triebwerke vertreten, hatten 
doch selbst Firmen wie die Bama g, Dessau, G a-~ 
brüder Wetzel. Leipzig-Plagwitz, Vogel & 
Schlegel, Dresden, u. a. es nicht verschmäht, ihre 
Erzeugnisse vorzuführen. Auch war verhältnismäßig 
viel Beachtenswertes zu sehen, allerdings weniger in 
Form neuartiger Lager, Kupplungen usw., als in Ein- 
zelheiten, beispielsweise Lagerschalen aus Ersatz- 
stoffen, Ersatzriemen usw. 


Riemen. 


Tatsache ist, daß infolge des Ledermangels in fast 
allen Betrieben eine gewisse Knappheit in Leder- 
treibriemen herrscht, Statt sich aber zunächst zu fra- 
gen: Gibt es nicht doch noch irgendwo eine stille 
Reservean_Lederriemen?, ging man unver- 
züglich an die Einführung der sog. Ersatzriemen, 
augenscheinlich unter dem suggestiven Einfluß einer 
geschickt geleiteten Reklame. Die Praxis hat aller- 
dings recht bald schon gezeigt, daß keiner dieser Er- 
satzstoffe so beschaffen ist, daß er den alten Leder- 
riemen sowohl hinsichtlich seiner Uebertragskraft, als 
auch Dauer zu.ersetzen vermag. Ganz besonders gilt 
das für solche Fälle, wo man mit geschränkten Rie- 
men arbeiten muß, und auch da, wo der Riemen in 
feuchten Räumen sich befindet. 

Stille Reserven in Lederriemen sind aber, we- 
nigstens hat der Schreiber dieses die Beobachtung ge- 
macht, in sehr vielen Fabriken vorhanden. Beson- 
ders finden sie sich in solchen Werkstätten, die in 
der Friedenszeit sehr vielseitige Arbeiten ausführten 
und bei denen infolgedessen nicht jede Maschine 


“einem besonderen Verwendungszwecke angepaßt 


war. — Da hat man beispielsweise Drehbänke, die 
für zwei Gangarten eingerichtet sind, von denen die 
eine oftmals überhaupt nicht oder doch nur sehr sel- 
ten benutzt wird. Von dieser Maschine könnte doch 
der zweite Riemen ohne Nachteil abgenommen wer- 
den. — In Friedenszeiten lag natürlich ein Grund zur 
Ausnutzung dieser „Riemenreserve” nicht vor. — 
Weiter besteht vielfach noch der Uebelstand, daß von 
einer einzigen Hauptwelle aus eine übergroße An- 
zahl Arbeitsmaschinen angetrieben werden. Das ist 
mit Rücksicht auf die derzeitigen Verhältnisse eben- 
falls eme Verschwendung von Lederriemen. Rich- 
tiger würde es sein, wenn man statt der einen, ich 
möchte sagen Riesenwelle, deren zwei oder drei kür- 
zere zur Verwendung bringen würde, um so nicht nur 
an Lederriemen, sondern sogar noch an Material für 
den Wellenstrang zu sparen. Denn daß durch den 
sog. zentralen Antrieb gewaltige Kräfte nutzlos ver- 
geudet werden, ist eine bekannte Tatsache, und diese 
Kräfte drücken sich dann selbstverständlich auch 
durch die übermäßig schweren und breiten Riemen 
aus, Weiter findet man in sehr vielen Betrieben meh- 
rere Maschinen in kleinen Gruppen dicht nebenein- 
ander aufgestellt und jede dieser Maschinen hat ihr 
besonderes Antriebsvorgelege. Auch hier könnte man 
Riemen ersparen, wenn man diese kleinen Vorgelege 
zu einem einzigen vereinen oder wenigstens zwei 
benachbarte Maschinen durch ein gemeinsames Vor- 
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gelege betätigen würde. In einem einzigen Falle ge- 
lang es auf diese Weise gleich bei der ersten Revision 
annähernd 86 laufende Meter Riemen von 110 bis 
135 mm Breite zu ersparen, 


Von den gezeigten Riemen gehörte der eine Teil 
der Gruppe der Gewebe = Textilriemen an, ein 
anderer derjenigen der Gummiriemen und der 
dritte der Gruppe der 
Stahlbänder. Ueber 
letztere ist an dieser Stelle 
mit Bezug auf eine große, 
früher im „Praktischen Ma- 
schinen-Konstrukteur” ver- 
öffentlichte Abhandlung *) 
Fig. 282. Gelenkriemen der, nichts Neues zu sagen, des- 

Steinerit-Riemen-Werke gleichen nicht über die Gum- 
Hoening & Co. (Erste Aus- miriemen, Bei letzteren fällt 
tühreag) noch ins Gewicht, daß 

Gummi gleich dem Leder zu denjenigen Materialien 
gehört, mit denen wir jetzt zu sparen ge- 
zwungen sind. Der reine Gummiriemen ist heute 
überhaupt nicht mehr zu haben. Auch vom 
Textilriemen munkelt man schon, daß er demnächst 
dem Ersatzriemen wird weichen müssen, trotz aller 
Uebelstände, die letzterem noch anhängen. Die Ver- 
hältnisse zwingen uns eben zur Anwendung des Er- 
satzriemens, es sei denn, wir behelfen uns mit Ge- 
lenkriemen. Von diesen erregte besonders der Ge- 
lenkriemen der Steinerit-Riemen- 
Werke Hoening & Co., Dortmund, besondere 
Aufmerksamkeit. Ist er doch einer der wenigen 
Gelenkriemen, die sich für offene und geschränkte 
Triebe verwenden lassen. Der Riemen wird aus 
einem Hartmaterial hergestellt, über dessen Zu- 
sammensetzung naturgemäß Angaben nicht zu er- 
langen waren. Es wurde nur mitgeteilt, und 
es ergab sich auch durch die Besichtigung, daß 
der Riemen nicht in die Gruppe der Papier- und 
Zellstoffriemen gehört. Der Verschleiß des Rie- 
mens entspricht nach den vorgelegten Zahlen nahezu 
demjenigen des Lederriemens. Die älteste Ausfüh- 
rungsform ist die durch Fig. 282 veranschaulichte. In 
> dieser wird er für Riemenbrei- 

ten von 50 bis 200 mm und Rie- 
mendicken von 10 bis 13 mm 
gefertigt, In der Ausführung 
nach Fig. 283 ist er zwar auch 
für Riemenbreiten von,50 bis 
200 mm, aber in 16 statt 11 ver- 
schiedenen Breiten zu haben. 
Die Riemenstärke ist in diesem 
Falle durchgehend 13 mm. Die- 
Steinerit-Riemen-Werke se neuere Ausführung unter- 
Hoening & Co, (Neuere scheidet sich von der in Fig. 
Ä Ausführung.) t! 282 wiedergegebenen durch den 

Kantenschutz, Dieser ist da- 
hingehend geändert worden, daß Nietköpfe an den 
Seiten nicht mehr auftreten, dafür aber eine starke 
Versenkung einer 2 mm-Eisenlamelle vorhanden ist. 

Rizmenverbinder sind bei beiden Ausführungen 
nicht erforderlich, 








Fig.283. Gelenkriemen der 


*) Vgl. „Prakt. Masch.-Konstr.”, 1917, Heft 5/6, 23/24 
und 25/26, 


Als Neuheit, der allerdings eine Zukunft wohl 
heute schon vorausgesagt werden darf, trat eine 
dritte Ausführungsform des Riemens auf, die sich für 


ballig gedrehte Scheiben eignet. 
Zum Auflegen des Riemens empfiehlt die ge- 


nannte Firma einen von ihr konstruierten einspinde- 
ligen Riemenspanner, der für Riemenbreiten 
von 160 bis 420 mm zu haben ist, Dieser gestattet 
das seitliche Vernieten ohne weiteres, was von dem 
alten zweispindeligen Spanner nicht gesagt werden 
konnte. 


Empfohlen wird, den Riemen beim erstmaligen 
Auflegen nicht so stramm wie Leder- oder Kamel- 
haarriemen aufzulegen, da er „selbst bei nicht festem 
Auflegen unter dem Einfluß seines Eigengewicht2s 
eine gute Durchzugskraft entwickle”. Nach einigen 
Tagen, wenn sich der Riemen gelängt hat und eine 
Kürzung von einer Lamellenlänge verträgt, kann man 
das Kürzen vornehmen, Der Riemen soll ebenso gut 
in trockenen wie in feuchten Räumen laufen. 


Zur Gruppe der Zellstoffriemen gehörte 
der „I wag” -Riemen der Firma Manfred Ro- 
senblatt, Frankfurt a. M., dessen Hauptkennzei- 
chen darin bestand, daß man ihn wie einen gewöhn- 
lichen Textilriemen schneiden kann. Nach Angabe 
der Firma war er in der Art der Baumwollriemen voll- 
ständig durchgewebt und stellte eine Verbesserung 
der „Emax”- und „Sackolin”"-Riemen dar. 
Seine Reißfähigkeit soll größer sein als diejenige der 
vorgenannten. Den nahtlosen „Emax"-Treibriemen 
benutzt man mit Vorteil für geringere Beanspruchung 
bei freiem Lauf und kleinerem Durchmesser, den 
durchgenähten „Sackolin”-Treibriemen beim Gabel- 
lauf und Kreuzbetrieb, jedoch nur bei größerem 
Scheibendurchmesser. Der „Iwag“-Treibriemen kann 


“ demgegenüber in jedem Falle Anwendung finden, 


Alle drei Riemenarten sind auf der Laufseite im- 
prägniert. 

Ganz besonderes Interesse fand selbstverständ- 
lich der Papierriemen. Allerdings nahm man- 
cher von seiner Anwesenheit unter stillem Lächeln 
Kenntnis, indem er sich fragte: Riemen aus Papier 
sollen Lederriemen ersetzen oder wenigstens die alt- 
bekannten Balata- und Danariemen? Und doch gab 
es schon viele, die aus eigener Erfahrung bestätigen 
konnten, daß auch dem Papierriemen eine ge- 
wisse Zukunft nicht abzusprechen ist. Die Riemen 
aus Papier sind aus zähem, wasserbeständigem Pa- 
piergarn, ähnlich den als Bindfaden verwendeten, ge- 
webt. Sie erweisen sich als sehr biegsam und ge- 
schmeidig und können infolgedessen auch für kleinere 
Scheibendurchmesser Verwendung finden. Nament- 
lich zur Uebertragung kleinerer Kräfte haben sie sich 
schon als brauchbar erwiesen, Nur die Verklam- 
merung der Enden des Riemens hat in der ersten Zeit 
Schwierigkeiten bereitet, — so z. B. wurde von einer 
Seite die Benutzung der bekannten Harrysklammer 
für Papierriemen sogar unmittelbar verworfen und 
dafür das Nähen mit gepichtem Hanfdraht, sog. 
Schuhdraht empfohlen. —, Heute darf auch diese 
Aufgabe als gelöst angesehen werden. Auch dürfte 
für die Verwendung von Papierriemen vielleicht der 
verhältnismäßig billige Preis noch einen besonderen 


Anreiz bieten. 
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Als neuester (?) Geweberiemen wurde der 
Epata-Riemen angesprochen. Dieser stellt sich 
als eine Art Mittelding zwischen Seil und Riemen 
dar. Im Gegensatz zu den bekannten Textilriemen 
ist er kein reines Gewebe, sondern ein Geflecht von 
Jute und Baumwollfäden, die derart verarbeitet sind, 
daß der fertige Riemen aus einer Anzahl nebenein- 
‚ander geleg- 
Schnüre 
und dünner 
Seile zubeste- 
hen scheint. 

Querfäden, 
ohne die ge- 
webte Rie- 
menbekannt- 
lich über- 





Fig. 284. Moment- Fig. 285. Autax- haupt nicht 
Riemenverbinder von Riemenverbinder möglich sind 
Alfred ,Natorp. von H. C. Sellmer. fehlen i 


das ein Vorzug des Riemens ist, wage ich nicht zu be- 
urteilen. Tatsache ist, daß bei gewebten Riemen 
die Querfäden schnell zerreißen und das Gewebe in- 
folgedessen zerstört wird. Beim Epata-Riemen er- 
scheint demgegenüber jedes einzelne „Riemchen” nur 
in der Längsrichtung beansprucht. Die Folge davon 
ist auch eine größere Elastizität des Epata-Riemens, 
und daraus ergibt sich dann wieder die Möglichkeit 
seiner Anwendung selbst auf sehr kleinen Scheiben 
und Spannrollengetrieben. Im weiteren soll auch die 
Dehnung des Riemens gering sein, so daß ein Nach- 
spannen nur erforderlich sein soll, wenn nicht von 
vornherein die üblichen Spannvorrichtungen vorge- 
sehen wurden. Epata-Riemen werden an Ort und 
Stelle gespleißt, können aber auch als endlose Rie- 
men bezogen werden. Die Spleißung der Riemen an 
Ort und Stelle hat natürlich wie jede andere Splei- 
Bung den Nachteil, daß an der Spleißstelle eine Ver- 
dickung auftritt. E 

Von reinen Lederriemen wäre hier der 
neue Rundriemen der Firma B. Feit, Schwen- 
ningen a. N., 
zu erwähnen, 
der mit 6 und 
9 mm Durch- 
messer zu ha- 





ben ist. Er 
wurde in 

Leipzig au- 

Berhalb 'des 


b Verbandes 
= der techni- 
schen Messe 


vorgeführt. 
Für Holz- 
Fig. 286. Anwendungen des Autax-Riemen- Riemenschei- 
verbinders von H. C. Sellmer. ben scheint 


sich neuer- 
dings neben anderen der sog. Luxtreibriemen 
der Firma Alfred Natorp, Haspe i. W., ein- 
zuführen. Er eignet sich für geraden, stoßfreien Lauf, 
allerdings möglichst ohne Ausrückung. Vielleicht ist 
gerade in diesem Riemen ein ganz brauchbares Er- 
satzmittel für Lederriemen zu finden, indem man den 
Luxriemen für den glatten Lederriemen verwendet, 


und den freigewordenen Lederriemen für Stufenschei- 
ben- und sonstige komplizierte Antriebe aufbewahrt. 
Der Luxriemen verlangt allerdings Gabeln, die mit 
Rollen besetzt sind. Geliefert wird er in allen Breiten 
von 30 bis 400 mm. 


Riemenverbinder. 


Von der einfachen Schnur ab war hier so ziem- 
lich alles vertreten, was auf diesem Gebiete im Laufe 
der letzten Jahre und noch kurz vor dem Kriege 
Neues geschaffen wurde. 

Besondere Beachtung fand der Moment- 
Riemenverbinder von Alfred Natorp 
(Fig. 284). Bei diesem wurden die beiden Enden des 
Riemens nach außen in der Weise umgebogen, wie das 
die Abbildung erkennen läßt. Auf den Kenner machte 
diese Verbindungsweise den Eindruck des Unmög- 
lichen, er sagte sich, daß so die beiden Riemenenden 
in einer außerordentlich ungünstigen Weise bean- 
sprucht sein mußten. Und doch soll die Praxis erwie- 
sen haben, daß die Verbindung ihren Zweck vollstän- 
dig erfüllt. Ohne jedes Hilfswerkzeug sollen sich mit 
derselben Riemen in wenigen Augenblicken dauerhaft 
verbinden lassen. Desgleichen soll eine Beschädigung 
der Faser der Riemen ausgeschlossen sein, was ich, 
nebenbei bemerkt, gern glaube. Ebenso soll der 
Verbinder geräuschlos und stoßfrei laufen. Desglei- 
chen soll ein Verschleiß kaum statthaben. 

Das Gegenstück stellt der Rag-Riemen- 
verbinder der Vereinigten Jaeger, Ro- 
the & Siemens-Werke A.-G., Leipzig, dar. 
Dieser ist der bekannten militärischen Gürtelschnalle 
nachgebildet: (Ti) und übergreift wie diese die En- . 
den des zu schließenden Riemens, ohne daß Binde- 
und Nähriemen gebraucht werden. Er wird zurzeit 
für Riemen von 30X4 mm bis 160X 10 mm geliefert. 

Ein dritter brauchbarer Verbinder war der 
„Autax"-Riemenverbinder {Fig 285), der 
von der Firma H. C, Sellmer, Bautzen, in den 
Handel gebracht ist. Er ersetzt bei Lederriemen den 
jetzt nicht käuflichen Binderiemen, und ist gleichgut 
für Papier-, Cellulose-, Hanf-, Balata-, Baumwoll- 
usw. Riemen zu verwenden, da ein Ausreißen und 
Ausfahren nach der Erfahrung ausgeschlossen ist. 
Man verwendet ihn in vier verschiedenen Arten: 

Form I für Lederriemen.. Am Riemenende, 


‚2 bis 3 cm entfernt, wird nach der Zahl der Einker- 


bungen des Splintes ein Loch durchgestochen (Fig. 
286, Skz. 1), dann die zwei Riemenenden zusammen- 
gelegt, die Oese durchgesteckt und mit Splinten ge- 
sichert. Die Einkerbung verhindert das selbständige 
Lösen während des Betriebes. 

Form II für Ersatzriemen. Die Art der 
Anbringung ist fast die der Form I, nur legt man, um 
eine gute Haltbarkeit zu erzielen, das Ende 5 bis 6 cm 
nach oben um, sticht dann erst die Schlitze ein (vgl. 
Fig. 286, Skz. 3) und legt auf die Oesenköpfe je eine 
Unterlage, bevor man mit Splinten sichert. Dadurch 
wird erreicht, daß der Druck gleichmäßig nach hin- 
a verteilt und durch die Unterlagen aufgefangen 
wird. | 

Form IM für Stoff- und geschmeidige 
Riemen. Das Verfahren entspricht wieder dem I, 
jedoch werden die Schlitze nicht 2 bis 3 cm, sondern 
mindestens 6 bis 10 cm von jedem Riemznende ent- 
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fernt durchgestochen, die Riemenenden nach oben 
umgelegt (vgl. Fig. 286, Skz. 2), und mittels Klam- 
mern b (Fig. 286, Skz. 4) und Gegenscheiben c am 
Riemen befestigt, so daß der Splint in der darin ent- 
standenen Höhlung liegt. 

Alle drei Verbindungen kennzeichnen sich da- 
durch, daß sie kein Eisen auf der Laufseite haben und 


trotzdem den Riemen 


lang und sicher fassen, 
Fig. 287. DEA-Riemenver- 


was einen ruhigen 
und schlagfreien Gang 
binder der Deutschen Auto- 
maten-Handels-Ges. m. b.H. 
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sichert. Das Zusam- 
menstecken der ein- 
zelnen Schloßteile 
kann selbst ein mit 
der Sache nicht ver- 
trauter Arbeiter leicht 
vornehmen, auch läßt 
sich der Verbinder 
selbst nach jahrelan- 
gem Gebrauch wieder 
verwenden, behält al- 
so seinen Wert. 


Fig. 288. Schlitzauftreiber zum nn IV für Er- 
Autax-Riemenverbinder Fig. 285 S@tzrıemen von 
und 286. schnellaufen- 


den Maschinen, 
wie Ventilatoren, Elektromotoren usw. Man legt die 
Riemenenden aneinander (Fig. 286, Skz. 4), legt auf 
sie ein Riemenstück in der Länge von 25 bis 30 cm 
und befestigt es mit Klammern b und Gegenscheiben c. 

Zum Auftreiben der Schlitze für Oesen und 
' Klammern wird das Werkzeug Fig. 288 benutzt. 
In Skz. 3 treibt dieses einen Schlitz zum Durch- 
stecken für die Oese und Klammeı auf, in Skz. 1 
biegt es die Klammer b vor nach Uhnterlegen der Ge- 
genscheibe c auf der Laufseite des Riemens. In Skz. 2 
endlich ist das Umschlagen der Klammer b, Skz. 4, 
Fig. 286, veranschaulicht. 

Wohl die neueste Form des Riemenverbinders 
ist der „DEA"-Riemenverbinder der 
Deutschen Automaten-Handels-Ge- 
sellschaft m. b. H,, Berlin SW. 11, Fig. 287. Der 
Verbinder ist mit besonderer Rücksicht auf die Ver- 
wendung bei Ersatzriemen entstanden. Die Firma will 
beobachtet haben, daß alle Verbinder, die unter 
Duichbohrung des Riemens befestigt werden müssen, 
den Riemen zerstören, d. h. zum Ausreißen bringen. 
Das sei auch eines der Haupthindernisse für die Ein- 
führung der Ersatzriemen gewesen. 

Der Verbinder wird in der Weise benutzt, daß man 
das Ende des Riemens in das mit Zacken versehene 
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binders zwängt 
und es dann glatt- 
schlägt, so daß die 


Zähne in das Rie- 








4. 
SN mengewebe ein- 
N RR dringen. Darauf 
MEN wird das Oberteil 

Fig. 289. Verschiedene neuere in die schrägen 


Riemenverbinder. Stege des Unter- 
teils eingehakt. 
Sodann ist das Ende des Riemens vom Oberteil 


aus durch die in der Skizze sichtbare Aussparung 


„.rys-Verbinder leicht 


im Unterteil durchzudrücken, damit Riemen und 
Verbinder zunächst auf der Unterseite eine ebene 
Lauffläche bilden. Entsprechend der Riemenstärke 
sind die überstehenden Seitenstege des Unterteils ab- 
zukneifen, um so Riemen und Verbinder zu zwingen, 
auch auf der Oberseite eine ebene Fläche zu bilden. 

So kompliziert im ersten Augenblick das Schließ- 
verfahren mittels dieses Verbinders auch erscheint, 
so einfach vollzog sich der Schluß in der Praxis. 

Selbstverständlich waren auch Versuche nicht 
unterlassen worden, den durch Fig. 289, Skz. 2, dar- 
gestellten alten Harrysverbinder, den eine 
ganze Anzahl Firmen vorführte, *) zu verbessern. 
Einen solchen Versuch zeigt Fig. 289, Skz. 1. 
Eine besondere Erklärung dazu ist nicht erforderlich, 
die Abbildung genügt, um das verfolgte Prinzip so- 
fort zu erkennen. 

Auch der Bachmann-Riemenverbin- 
der war vertreten (vergl. Fig. 289, Skz. 3), desglei- 
chen ein Verbinder mittels Schienen nach Fig. 289, 
Skz. 4, Ob letzterer allen Ansprüchen an eine Dauer- 
verbindung gerecht wird, braucht man im Hinblick 
auf die Skizze wohl kaum zu untersuchen. 

Als letzter dieser Riemenverbinder sei hier des 
Alligator-Rismenverbinders (Fig 2%) 
gedacht, der ja in seiner Aus- 
führung wohlbekannt ist. Neu M@} 
ist jedoch, daß Natorp und Ro- $S 
senblatt bei neuen Riemen das 
aus Fig. 290 ersichtliche Zwi- 
schenstück einschalten, das sie, 
sobald der Riemen sich ge- 





Fig 2%. Alligator- 
streckt hat, wieder herausneh- en ne 


men; ein ebenso einfaches wie Nator 
praktisches Mittel, um gut lau- 
fende Riemen zu erhalten. 

Zur Gruppe der sog. Platten-Verbinder 
gehörte der in Fig. 291, Skz. 4, dargestellte. 
Bei ihm ist ein Durchlochen des Riemens nicht er- 
forderlich. Die Enden a des Riemens werden vi2l- 
mehr U-förmig aufgebogen und dann mit dem aufge- 
bogenen Stück auf eine Platte b gelegt, die drei 
Querrillen enthält. Diesen Querrillen entsprechen 
ebensolche an der Deckplatte c. Die Verbindung 
zwischen Grundplatte b und Deckplatte c erfolgt 
durch versenkte Schrauben. Der Verbinder ist von 
der Rhenania-Metallindustrie, Elberfeld, 
für 30 bis 50 mm breite Ersatzriemen besondern kon- 
struiert worden. 

Von derselben Firma rührt dann auch der in 
Fig. 291, Skz. 3, dargestellte geschmiedete Rhe- 
nania-Verbinder her. Der Verbinder besteht 
aus der Deckplatte a, den Druckschrauben b und den 
Vierkantmuttern c. Die Schrauben tragen in ihren 
festen Köpfen Spitzen, die sich in das Material des 
Riemens beim Anziehen der Muttern eingraben. 

Als Elberfelder Rundriemen-, sog. 
Peesen-Schlösser werden Verbindungen nach 
Fig. 291, Skz. 1, bezeichnet, die sich besonders für 
L.ederschnuren und Darmsaiten eignen. 

Der Harrys-Schlüssel, Fig. 291, Skz. 2, 
bietet den Vorteil, daß man mit seiner Hilfe den Har- 
aus dem Lederriemen lösen 


") u. a. die Rhenania-Metallindustrie, Elberfeld, Alfred 
Natorp, Haspe, u. a. 


und Manfred 


osenblatt 
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kann, Der Schlüssel besteht eigentlich aus zwei selb- 
ständigen Schlüsseln, die für mehrere Riemenstärken 
passend gezahnt sind. Man verwendet ihn in der 
Weise, daß man mit dem einen Schlüssel den Ver- 
binder faßt und mit dem andern den Treibriemen 
kurz neben der Verbindung nach unten drückt. Da- 
durch löst sich der Verbinder sofort. 

Von den ausgestellten Zackenklammern 
sollen hier nur drei Beispiele veranschaulicht werden. 
Das eine ist die 
neue deutsche 
Stahlblech- 

Zacken- 
klammer,Fig. 
289, Skz.5, das 
zweite der sog. 


Sechszack- 





2 i 
Fig. 291. Skz. 1: Rhenania-Stahlblech-Zak- V p inder, 
kenklammer; Skz. 2—5: Verschiedene Rie- auart 
menverbinder der Rhenania-Metallindustrie. Nator P, 


Fig.289, Skz. 6, 
und das drittedieRhenania-Stahlblech-Zak- 
kenklammer, Fig. 291, Skz.1. Erklärungen sind 
hierzu nicht erforderlich. Man erkennt den Unter- 
schied der einzelnen Typen sofort aus den Skizzen 
und damit auch ihre Vor- und Nachteile. Der Verfas- 
ser steht noch immer auf dem Standpunkt, daß die 
Riemenklammer den Riemen gar zu scharf in An- 
spruch nimmt, also besser durch den Niet oder die 
Schraube mit entsprechenden Beilagen .zu ersetzen 
ist. Klammern wurden für Riemenstärken von 3 bis 
14 mm gezeigt, 


Wohin treibt nun der Transmissions- 
bau? 

Augenscheinlich zu einer Vereinfachung 
der dabei verwendeten Maschinenelemente. So z.B. 
konnte man die Beobachtung machen, daß statt der 
gußeisernen sich die geschmiedete Riemenscheibe, 
desgleichen die aus Holz, mehr und mehr einführen. 
Weiter wird das gewöhnliche Gleitlager immer mehr 
ersetzt durch das Kugellager, eben von dem Gesichts- 
punkte aus, daß dieses wirtschaftlicher, konstruktiv 
zugleich aber einfächer ist, als das altehrwürdige 
Gleitlager. Des ferneren verschwindet die alte lange 
Transmissionswelle. An ihre Stelle tritt der Elektro- 
motor, bzw. die kürzere Transmission zum Antriebe 
nur kleiner Maschinengruppen. Damit aber wäre zu- 
gleich die Frage angeschnitten: Wem wird die Zukunft 
gehören, dem 

Einzelantrieb oder dem Gruppen- 
antrieb? 

Für den Einzelantrieb plädieren naturgemäß sämt- 
liche Firmen der Elektrotechnik sowie eine Gruppe 
von Theoretikern, für den Gruppenantrieb die Trans- 
missionsbauer und ein großer Teil der Praktiker. 


Wer von beiden ist im Recht? 


Die Praxis hat einwandfrei gezeigt, daß der elek- 
trische Einzelantrieb nicht für alle Fälle der geeignete 
ist. Soll er voll wirtschaftlich sein, so ist er nur bei 
Arbeitsmaschinen von einer gewissen Leistung auf- 
wärts angebracht. Kleinere Maschinen stellt man 
besser in Gruppen derart zusammen, daß man sie 
von einer gemeinsamen kurzen Transmissionswelle 
aus betätigen kann. Auf diese Welle setzt man 


dann einen Elektromotor. In dieser Form ange- 
wendet, wird der elektrische Antrieb stets seinen 
Zweck erfüllen; denn das darf nicht geleugnet 
werden: mit der Anwendung des Elektromotors 
als Antriebsmittel von Maschinen ist eine merk- 
bare Kraftersparnis verbunden. Verbraucht doch 
der Elektromotor nur Kraft, wenn er sich tat- 
sächlich im Gang befindet. Die normale Riemen- 
transmission verbraucht demgegenüber auch Kraft 
beim Leerlauf, und sei dieser noch so sorgfältig dürch- 
gearbeitet.*) Ä 

Ganz verschwinden dürfte, wie gesagt, der 
Antrieb, bei dem in unmittelbarem Anschluß an die 
Betriebsmaschine eine einzige Hauptwelle 
die Kraft an die angehängten Arbeitsmaschinen, oder 
bei größeren Betrieben an eine Anzahl Nebentrans- 
missionen abgibt. Das ist der ungünstigste Fall, 
der praktisch überhaupt eintreten kann. Geradezu 
zum „Kraftfresser' wird eine derartige Transmission, 
wenn die Antriebsmaschine gar noch an dem einen 
Ende des Wellenstranges angeordnet ist, Etwas besser 
schon gestaltet sich der Betrieb, wenn die Maschine 
eine lange Transmission in der Mitte erfaßt, so daß 
nach den beiden Seiten je etwa die Hälfte der vorhan- 
denen Kraft zu übertragen ist. 

Durchaus wirtschaftlich würde sich der Gruppen- 
antrieb durch Anwendung des sog. Orion-Vor- 
geleges, Bauart Haböck (vergl. „Praktischer Ma- 
schinen-Konstrukteur”, 1917, Seite 119 und 120). ge- 
stalten lassen. Während nämlich beispielsweise ein 
normaler Drehbanksantrieb drei Riemen erfor- 
dert, braucht man beim Haböckantrieb deren nur 
einen. 

Das Haböck-Vorgelege wird unmittelbar auf der 
Hauptwelle montiert und besitzt Vorlauf sowie 21⁄2- 
fach beschleunigten Rücklauf. Der (eine) Riemen über- 
trägt die Bewegung von der Stufenscheibe des Orion- 
triebes auf die Stufenscheibe der Drehbankspindel. 

Gleichzeitig entfallen beim Oriontrieb auch 
die Riemengabeln, ein zweites Element, das 
die wirtschaftliche Ausnutzung der Transmissions- 
anlagen hindert. Durch 
die Riemengabeln—alter : 
Form — werden die Rie- ;* 
men an den Seiten stark ‘` 
angegriffen, und zwar 
auch dann, wenn die Ga- 
beln mit Rollen ausge- 
rüstet sind. Beim Orion- 
trieb tritt an ihre Stelle 
eine Holzstange. 

Backhaus&Lan- 
gensiepen, Leipzig- 
Kl.-Z., zeigten auf der 
techn. Mustermesse einen 
neuartigen Riemenausrücker (Fig.292), der aus 
zwei U-förmig gestalteten Haltern a besteht, in deren 
jedem eine Walze b auf Kugeln leicht drehbar ge- 
lagert ist. Gegossene Knaggen c gestatten die Befesti- 
gung der Arme auf der Ausrückerstange d. 

Dieser Ausrücker, der einmal die Nachteile der 





Fig. 292. | 
Der Bala-Riemenrücker von 
Backhaus & Langensiepen. 





*) Nach Versuchen stellt sich der Leerlaufsverbrauch 
selbst sehr guter Transmissionen noch auf 25 bis 30 v. H. der 
Vollbelastung. 





bisher üblichen Ausrückerstangen beseitigt, ist auf 
der anderen Seite zugleich ein neues sprechendes 
Beispiel für das Eindringen des Kugellagers in den 
Triebswerkbau. — 

Aehnliches wie das, was von der Gruppierung 
der Maschinen gesagt wurde, läßt sich nun auch hin- 
sichtlich der Einzelausbildung der Kupplungen usw. 

n feststellen, Nur 
sind die dies- 
bezüglichen 
Konstruktio- 
nen durch frü- 
here Beschrei- 
bungen im 
„Praktischen 
> Maschinen- 


Fig. 293. Fig. 294. : 
Lipsia-Ringschmierlager, Kugellager, Konstrukteur‘ 
Bauart Wetzel. Bauart Wetzel. bereits allge- 


mein bekannt. 
Zu beobachten ist, daß sich ganz besonders die ela- 
stischen Kupplungen und die amerika- 
nischer Bauart mit Kuppelklötzen einer immer 
weiteren Verbreitung erfreuen. Sie entsprechen 
augenscheinlich den zukünftigen Bedürfnissen der 
Industrie am besten. Und wo auch fernerhin Rin g- 
schmierlager benutzt werden, sollten sie mit 
sicherer, sagen wir zwangsweiser Zuführung des 
Schmiermaterials zur Welle versehen sein.*) — ` 


Die idealste Transmissionsanlage 


würde selbstverständlich diejenige sein, bei der man 
den betreffenden Fabriksaal vollständig freihalten 
könnte von Riemen, Seilen und ähnlichen Licht und 
Raum wegnehmenden Transmissionsgliedern. Leider 
aber wird dieser Wunsch wohl kaum je in Erfüllung 
gehen, da eben der elektrische Einzelantrieb, der ja 
an sich diese Möglichkeit bieten würde, wie oben 
schon festgestellt wurde, nur für Maschinen von 
einer gewissen Leistung an zweckmäßig ist. Die 
Transmissionsanlage wird demnach noch lange 
Zeit hinaus das Schmerzenskind des wirtschaft- 
lichen Betriebes bleiben, zumal wenn die Schwie- 
rigkeiten in der Beschaffung guter Schmiermittel 
und die Lederknappheit andauern. Zwar. haben 
sich zur Verbesserung unserer Schmiermittel die 
verschiedenen Graphit-Emulsionen ganz 
gut bewährt, aber sie sind doch immer nur ein Aus- 
hilfsmittel. Recht gut bewährt hat sich übrigens in 
der letzten Zeit das „Kolloid” der Firma Dros- 


*) Man vergleiche diesbezüglich das Ringschmier- 
lager Fig. 293, das Gebr. Wetzel, Leipzig-Plagwitz, auf 
der Technischen Messe vorführten, bei dem der Schmierring 
auf der Innenseite mit zahnartigen Vorsprüngen versehen war, 
denen solche auf einem auf der zu schmierenden Welle fest- 
geklemmten Ringe entsprachen —. 

Wetzels Ringschmierlager „Lipsia” mit Kugelbewe- 
gung und dreiteiliger Lagerschale können, nach 
Mitteilungen der Firma, ohne Sandkorn gegossen werden, 
weil die Unterschale besonders in den Oelbehälter eingefräst 
ist. Dadurch soll auch eine Verunreinigung des Oeles durch 
zurückbleibenden Formsand vermieden werden, die bei zwei- 
teiligen Lagerschalen nicht ausgeschlossen sei. — 

Gebr. Wetzel führten übrigens auch ein Kugellager 
mit federnder Selbsteinstellung im Gehäuse 
vor; bei diesem laufen die Kugeln, eben infolge Anwendung 
des federnden Einstellringes (vergl. Fig. 294), selbst bei unge- 
nauer Montage oder Durchbiegung der Wellen usw. in der 
Mitte der Laufbahnen oder Kugellager; Kugelbrüche können 
also nicht vorkommen. 
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sart&Finke, Mehlem a.Rh. Es ist das ebenfalls 
eine Graphit-Emulsion, die man im Verhältnis von 1 
bis 2 v.H.demSchmieröl zugibt. Die betreffenden Ma- 
schinenteile werden dabei allmählich von einer feinen 
glatten, schwarz glänzenden Graphitschicht überzogen, 
die Unebenheiten ausfüllt und deren Adhäsionsver- 
mögen eine unmittelbare Berührung der Metalle un- 
möglich macht. 

Verlangt aber muß von der Transmission der Zu- 
kunft werden, daß sie konstruktiv einfach ist, leichte 
Wartung und gute Uebersicht gestattet und sicher ar- 
beitet. Einzelantrieb, mindestens aber Gruppenantrieb 
sind im Interesse höchster Wirischaftlichkeit anzu- 
streben. Boden- oder gar versenkte Transmissionen 
sind den Decken- und Wandtransmisionen in jedem 
Falle vorzuziehen, da sie weniger Licht wegnehmen 
als erstere. Allerdings ist die versenkte Transmission 
weniger gut zu kontrollieren. Wo Wellen erforder- 
lich sind, sollten schließlich auch 


Momentausrückungen 


vorhanden sein, die gestatten, den ganzen Betrieb im 
Augenblick der Gefahr sofort zum Stillstand zu brin- 
gen. Daß auch der antreibende Motor mit Moment- 
ausrückung zu versehen ist, versteht sich von selbst. 


IV. Die Fördereinrichtungen in der Fabrik. 
(Fig, 295 bis 299.) 


Rechnet man den Fördereinrichtungen in der 
Fabrik auch die Pumpen und Gebläse mit ihren Rohr- 
leitungen zu, so läßt sich selbst von diesem Gebiet be- 
haupten, daß es auf der technischen Messe recht gut 
vertreten war. Das gilt vor allem hinsichtlich der 


Dichtungen 


für die Rohrleitungen. An solchen nämlich hat der 
Krieg viel Neues und Beachtenswertes gezeitigt. 
Der Mangel an gewissen Rohstoffen zwang eben die 
Industrie der Packungen und Dichtungen, an die Her- 
stellung von Ersatzstoffen zu denken. Die Folge davon 
war ein tatsächlich reicher Segen von Dichtungen 
usw., von denen allerdings ein großer Teil praktisch 
als wertlos sich erwies, wenn auch nicht völlig, so 
doch zu dem Zweck, für den er geschaffen war. Die 
betreffenden Fabrikanten hatten eben, wohl in dem 
Bestreben, mit ihren Erzeugnissen schnellstens ein 
gutes Geschäft zu machen, den Wert derselben falsch 
angegeben, sie beispielsweise als für stärkste Bean- 
spruchung geeignet angepriesen, statt ruhig zuzuge- 
ben, daß sie nur für niedere Drücke zu brauchen wa- 
ren, usf. Die Folge dieses Verfahrens waren natur- 
gemäß Stockungen und Störungen in den Betrieben, 
die jene Stoffe verwandt hatten, und damit schließ- 
lich de Ablehnung der Ersatzmittel als 
Ganzes, Ja, es kam sogar so weit, daß eine ganze An- 
zahl Maschinenmeister und Betriebsleiter von wei- 
teren Versuchen mit Ersatzstoffen überhaupt absahen 
und dafür die Belieferung nur mit den alten Packungs- 
materialien verlangten. 


Als “für Dichtungszwecke zu ersparende Roh- 
stoffe gelten in erster Linie Gummi und Asbest, in 
zweiter Metall und Faserstoffe, Seit Einführung des 
überhitzten Dampfes und Erhöhung des Kesseldruckes 
über & bis 10 Atm. hinaus hat sich neben mehr oder 
weniger kunstvollen Eisen-, Kupfer- und 
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Bleipackungen die Asbestpackung den 
Weltmarkt erobert. Trotz alledem muß und kann 
sie auch heute aus dem Kreise jener bewährten Pak- 
kungen ausscheiden. Sie läßt sich, wie die Praxıs ge- 
zeigt hat, überall durch die erstgenannten ersetzen. 
Zu diesen ist für nicht allzuhohe Ansprüche dann 
noch die Blei-Faser-Ersatzpackung ge- 
treten, die von fast allen Asbest- und Packungstabri- 
ken angefertigt wird und für Sattdampf bis 10 Atm. 
unbedingt genügt. Ja, es kommen dafür sogar schon 
die Zellulose- und Papierpackungen in 
Betracht, die wir mit dem Namen textillose Litzen 
bezeichnen. Diese Litzen sind mit Talkum oder 
Graphit gefüllt. | 

Für Mannloch-, Handloch- und Schlammloch- 
dichtungen muß das dafür beliebte Asbest-Kautschuk- 
band ebenfalls ausscheiden. Als Ersatz kommt Ze- 
ment in Frage, nur in Ausnahmefällen der Blei- 
rohrring. Doch sollte überall da, wo Zement ge- 
nügt, von der Verwendung des Bleirohrringes abge- 
sehen werden, um das so wichtige Blei für die Pak- 
kungen zu sparen. 

Die It-Dichtungen, wie Klingerit, Polypy- 
rit usw., waren aus vorgenanntem Grunde ebenfalls 
durch andere Stofte zu ersetzen. 

Forderung war allerdings eine ganz 
eigenartige. Eine ganze Anzahl Fa- 
brikanten wählten nämlich diese „It - 
Bezeichnung zum Symbol auch ihrer 
Fabrikate, und so entstanden bei- 
spielsweise. die Corneolit--, Mawa- 
git-, Dissit-, Pyomit- usw. Dichtun- 


Euan. Te „gen. Die Bezeichnung „It"-Dichtung 
Kittdichtung ist aber nur für Plattendichtungen 


obengenannter Art, die für überhitz- 
tenDampf oderHochdruck geeignet sind, bestimmt. Die 
neu entstandenen It-Dichtungen erfüllten nun diese 
Forderungen keineswegs *) und daraus ergaben sich 
denn auch die vielen Enttäuschungen, die die Ma- 
schinenmeister mit den neuen Fabrikaten erfuhren. —- 
Als gleichgut für Hochdruck und Ueberhitzung hat 
sich nach jener Mitteilung des Kriegsamtes tatsächlich 
keine der neuen Platten erwiesen, sondern nur der 
Eisenwellring mit Kittdichtung (Fig. 
295). 

Mit Rücksicht auf die außerordentliche prak- 
tische Bedeutung der Dichtungen gerade jetzt sei ge- 
stattet, auf die Wirksamkeit der alten Klingerit- 
platten und des Ersatzringes etwas näher einzu- 
gehen. Die Verbindung von Faserasbest mit Gummi 
in der Klingeritplatte gab durch letzteren, indem er 
erst in der Flansche vulkanisierte, die gute dichtende 
Wirkung und die Elastizität her, die erforderlich ist, 
um dem starren Rohrsystem die Möglichkeit der Be- 
wegung zu geben. Diese muß jedes Rohr haben, das 
abwechselnd durch kalte und warme Fluida bean- 
sprucht wird. Dem Asbest war die Aufgabe zuge- 
wiesen, die Widerstandskräfte gegen die hohen Hitze- 
grade von etwa 350° Celsius zu liefern. Daneben ver- 
half der Umstand, daß man jede Dichtung mit Hilfe 
eines Messers unmittelbar aus der Platte zuschneiden 
konnte, also keine großen Vorräte von fertig zuge- 


— _ 


*) Vgl. Beilage zum Kriegsamt Nr. 48. „Aus der Kriegs- 
wirtschaft” (Kriegspackungen usw.). i 


Die Folge dieser 


schnittenen Dichtungen auf Lager zu halten waren, 
der echten It-Platte zu ihrer großen Beliebtheit. 

Die Wirkung des Ersatzes Fig. 295 ist eine etwas 
andere. Der Eisenwellring gibt zugleich die Elasti- 
zität und den Widerstand gegen die Hitze her; der in 
jedem einzelnen Falle besonders auszuwählende Kitt 
sorgt für die Abdichtung. Die Wellen des Eisenringes 
halten den Kitt in der Flansche fest. Sehr wichtig ist 
hierbei die Tatsache, daß man den Wellring auf jeder 
größeren Mrehbank bei geeigneten Matrizen leicht 
anfertigen kann; Stärke 0,2 bis 0,3 mm. — Für Was- 
serrohrkessel käme der Ring Fig. 295 naturgemäß 
ebenfalls in Frage —. 

Die zum Ersatz der It-Platten in den Handel gebrachten - 
It-Ersatzplatten sind wohl so ziemlich alle unter Benutzuns 
von Zellulose entstanden. Die besseren davon genügen für 
Sattdampf und eine Ueberhitzung auf rund 270° C., viele 
auch für hohe Druckbeanspruchungen, sie halten aber dann 
keine Ueberhitzung von mehr als 300° C. aus. 


Als Ersatz der Asbestpappe genügen für fast alle 
Zwecke, bei denen Widerstand gegen Hitze in 
Betracht kommt, Deutsch-Asbestpappe, 
Schlackenwollpappe und für geringere Be- 
anspruchung imprägnierte Hartpapier- 
platten mit Zement- oder Graphitüberzug. — 


Es würde zu weit führen, wollten wir hier von 
den vielen Ausstellern derartiger Ersatzpackungen 
auch nur einige Namen nennen. Dafür sei eine Zu- 
sammenstellung der verschiedenen Ersatzstoffe ge- 
geben: *) 

1. Für Asbestplatten und -ringe für normale 
Beanspruchungen treten ein: Deuisch-Asbestpappe 
von F. Burgmann, Dresden, A. Calmon, Akt.- 
Ges, Hamburg, Metzeler Asbestwerke 
G. m. b. H., Teltow-Berlin, u. a., Hartpapierpappe 
in Zementbrei getaucht und die Calmon-Schlacken- 
wollpappen. 

2. Für die It-Ersatzpappendichtungen bis 10 Aim. 
Druck und bis 280° Ueberhitzung die Comebolit-, Ma- 
wagit-, Dissit- usw. Dichtungsplatten der Deutschen 
Hartplattenwerk G. m. b. H., Nordhausen, den Me- 
tallätzwerken, A.-G., München, H. C. Sellmer, 
Bautzen, u. a., die Ersatz-Hochdruckplatten von Ferd. 
Unger, Berlin SO. die Klingerit-Ersatz-Spiral- 
Dichtungen von F. Schlipköter, Essen (Ruhr), 
und die Ammoniak-Dichtungen von Steger & Mi- 
chaelis, Chemnitz. 

3. Für die It-Plattenringe für hohen Druck und 
Ueberhitzung die wellenförmigen Eisenblechdichtun- 
gen mit Kittfüllung von Fr. Götze, Burscheid, und 
E. Reichenbach, Zwickau, sowie die Zim- 
mermann-Spiralringe, dazu die Bleiringe von C. 
A. Meyer, Hamburg. 

4. Für Mannloch- und Schlammlochringe aus 
Asbestkautschuk dicker Zementteich und Bleirohr- 
ringe von M. W. J. Kongsbak, Lübeck, und Karl 
Upleger, Kiel. 

5. Für die Stopfbüchsenpackungen für überhitz- 
ten Dampf die sog. kombinierten Metall-Weich- 
packungen, wie sie in Form von Metallfädeneinlagen 
mit Umspinnung von Bastfasergarn von F. Burg- 


*) Nach amtlichen Quellen. : (Vgl. 


Kriegsamtes Nr. 48.) 


Mitteilungen des 
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mann, Dresden, A. Calmon, Akt.-Ges., Ham- 
burg, Wilh. Reinhold, Berlin-Reinickendorf-Öst, 
H. Schwieder, Dresden, und vielen anderen ge- 
liefert werden. 

6. Für die Asbest-Stopfbüchsenpackungen für 
überhitzten Dampf die Gußeisen-Packungen für Heiß- 
dampf usw. von Dr. R, Pröll, Dresden, den Ho- 
waldtswerken, Kiel, dr Donnersmarck- 

hütte, Katto- 
witz, der Ma- 
schinenfabrik 
Freundlich, 
Düsseldorf, usw., 
ferner die 
Kongsbak- 
Packung (eine 
Bleipackung mit 
’ Fasereinlage), so- 
wie die festen 
Bleipackungen 
von Marcus M 
Bach, Berlin W. 15”, A. L. G. Dehne, Halle 
a. S., Fr. Götze, Burscheid, u. a., endlich auch die 
sog. knztbaren Metallpackungen. 

7. Für die Stopfbücksenpackungen für Sattdampf 
wird man heute reine Papierpackungen anwenden, 
am zweckmäfßigsten aus Papiergarnen hergestellt, ge- 
fettet, auch mit Talkum gefüllt und graphitiert (textii- 
lose Litzen). Claviez A.-G., Adorf i. Vogtl. 


Gebläse. 

Im Anschluß an die Dichtungen sei hier gleich 
des zur Förderung von Luft bestimmten Lutten- 
Ventilators gedacht, den Frölich & Klüp- 
fel, Unter-Barmen, vorführten. Der durch G. M. 
616 306 geschützte und in Fig. 296 dargestellte Ven- 
tilator ist für unmittelbare Kupplung mit einem Preß- 
luft- bzw. Elektromotor bestimmt; er kann saugend 
und blasend verwendet werden. Der Antriebsmotor 
wird vollständig gekapselt, auch bedarf er keiner 
besonderen Wartung. Das Flügelrad ist auf der Mo- 
torwelle festgekeilt und letztere läuft in Kugellagern 
mit Oelbad, nach außen ist sie gut abgedichtet. 

Mit einem Flügelrad findet der Ventilator mit 
Vorteil dort Verwendung, wo es sich 
um die Bewegung von Luftmengen in 
kürzeren Luttenleitungen handelt. Mit 
zwei Flügelrädern versieht ınan ihn, um 
bei Luttenleitungen von größerer Länge 
ebenfalls eine entsprechende Luftmenye 
un] einen entsprechenden gesaugten | 
Druck in WS zu erzielen. Die Flügel- ' 
räder werden in einem Gehäuse hinter- 
einander geschaltet (vgl. Fig. 296, Skz. 
1), und der Apparat arbeitet dann als 
Zwillings-Ventilator. Man kann ihn am 
Anfang und am Ende der Luttenleitung, 
aber auch an irgend einer Stelle in oder zwischen die 
Leitung saugend oder blasend einbauen. 

Eine Variante zeigt Fig. 296, Skz. 2. Es ist das 
ein Ventilator mit rotierendem Motor mit Druckluft 
unter unmittelbarer Kupplung mit ersterem. Man ver- 





l'ıg.296 Lutten-Ventilatoren. 
Bauart Frölich & Klüpfel. 


*) Der von Marcus M. Bach für höchsten hydrau- 
lischen Druck, sowie überhitzten Dampf bis 360” C. emp- 
fohlene, mit Graphit gefüllte, allseitig geschlossene Metall- 
dichtungsring Bauart Bach wurde viel beachtet: 





Fig. 297. 


wendet derartige Ventilatoren mit Vorteil in solchen 
Fällen, wo es sich um die Bewegung mittlerer Luft- 
mengen handelt. Der Motor ist vollständig gekapselt, 
das Flügelrad des Ventilators wiederum auf der Mo- 
torwelle festgekeilt und letztere ruht in drei Kugel- 
lagern, Auch dieser Ventilator ist saugend und bla- 
send anzuwenden. 


Transportwagen. 


Von den zum Transport von Rohstoffen, Halb- 
und Ganzfabrikaten in der Fabrik bestimmten Wa- 
gen wäre hier der Hub-Transportwagen 
Schildkröte, Bauart Ernst Wagner, Reutlin- 
gen, zu erwähnen, weil er gewissermaßen eine Art 
Normaltyp für derartige moderne Transportmittel dar- 
stellt. Bisher wurde die Fortbewegung leichterer und 
auch schwerer Gegenstände von einer Maschine zur 
anderen oder vom Lager zur Arbeitsstelle mit Hilfe 
der allgemein bekannten Karren, Plateauwagen usw. 
bewirkt und erforderte ein Auf-, Um- und Abladen. 
Diese Form des Transportes beansprucht aber einer- 
seits eine ziemlich große Zahl von Hilfsarbeitern und 
weiter viel Zeit. Jetzt verwendet man einfach Holz- 
gestelle oder Plattformen, auf die die Materialien vor 
den betreffenden Arbeitsmaschinen, im Lager usw. 
aufgelegt werden. Diese Plattformen unterfährt man 
mit dem „Hubtransportwagen”, hebt sie hoch und be- 
fördert sie nun von einer Maschine zur anderen. Ein 
Aufladen nach dem alten Verfahren, Umladen und 
Abladen ist bei dieser Form des Transportes ausge- 
schlossen. Die Hubtransportwagen sind für jeden Fa- 
brik- bzw. Werkstattbetrieb verwendbar; ` sie jsind 
leicht lenkbar und haben nur eine Hubhöhe von 45 
bis 60 mm. Auch sind die Wagen in jeder Größe zu 
erhalten. Sie bestehen, wie das Fig. 297 erkennen 
läßt, je aus einem eisernen Unterbau und einem mit 
Pitchpineholz abgedeckten schmiedeeisernen Rah- 
men. Durch Niederdrücken der Deichsel wird der 
Rahmen mittels Exzenters mit dem als Deichsel aus- 
gebildeten Hebel in die Höhe gehoben. Er hakt sich 
dann selbsttätig ein, wodurch ein Zurückschnellen 
der Deichsel ausgeschlossen ist. Das Abladen des 
Wagens bzw. der Last erfolgt durch Ausrücken der 





Hub-Transportwagen, Bauart Ernst Wagner. 


Sicherheitsvorrichtung, die durch die an der Deichsel 
angebrachte Zugvorrichtung betätigt wird. Zu bük- 
ken braucht sich dabei der Arbeiter nicht. Die Last 
wird langsam, sicher und stoßfrei abgesetzt. Das 
Ganze ruht auf den hinteren festen Rädern, sowie auf 
den vorn untergebauten Lenkrollen. Die kleineren 
Wagen sind mit einer Lenkrolle und zwei seitlichen, 
etwas vom Boden abstehenden Stützrädern ausge- 
rüstet. Letztere schließen das Umkippen des Wa- 
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gens aus. Die groBen Hubtransportwagen haben Dop- 
pellenkrollen sowie zwei seitliche Stützräder. 

Von den Skizzen der Fig. 297 zeigt die erste 
einen kombinierten Hubtransportwagen, die zweite 
einen Plateauwagen mit umgelegter Deichsel und die 
dritte den Plateauwagen mit aufgestellter Deichsel. 


Vorstehende Auslese aus dem vorhandenen Ma- 
terial dürfte genügen, um zu zeigen, in welcher 
Richtung sich die heutigen Konstruktionen für 
Fabriktransportwagen bewegen. 

Krane für Arbeitsmaschinen. 

Für den Transport der Arbeitsstücke an der Ar- 
beitsmaschine kommen natürlich in der Hauptsache 
Krane in Frage, und zwar Krane beispielsweise nach 
Fig. 298, die als selbständige kleine Auslegerkrane 
neben der Arbeitsmashine aufgestellt sind, und sol- 
che nıch Fig. 299, die Teile der betreffenden Ma- 
schine :elbst bilden. Die in den beiden Figuren wie- 
dergegebenen Krane sind Fabrikate der A. E. G., 
Berlin, die sich demnach auch auf diesem Gebiete 
wie auf so vielen anderen betätigt hat. Naturgemäß 
ist auch hıer wieder eine ganze Anzahl Varianten zu 
beobachten, auf die einzugehen der vorhandene Raum 
jedoch nicht gestattet. 

Ausblick. 

Versucht man, sich unter Anlehnung an das Ge- 
schaute, ohne weiter auf Einzelheiten einzugehen, ein 
Bild zu machen von den Einrichtungen, die für die 
Beförderung von Gütern in der Fabrik und ım Lager 
in Zukunft wohl in der Hauptsache in Frage kom- 
men dürften, so hat man zu unterscheiden zwischen 
der Förderung im Geschoß selbst und der von Ge- 
schoß zu Geschoß. - 

Für die Bewegung der Werkstücke im Ge- 
schoß wird man ın Zukunft in der Hauptsache wohl 
die Plateauwagen, ähnlich dem oben beschriebenen, 

es... daneben Hängebahnen 

N in Form von Eisen- 

| schienenbahnen mit Fla- 

schenzügen an zwei- und 

vierrolligen Laufkatzen 

sowie die Krane an den 
Maschinen benutzen. 





er EN | Laufkrane wird man nur 
kr: Fae d mehr zur Förderung grö- 
E: 3 Mr. | Berer Lasten verwenden, 
I” HRG da sie eben an eine g2- 
iin ADi et gebene Laufbahn gebun- 
LLA A ETD UP) «/ den sind. Gleiches gilt 
RS TEE 7 von der heute so belieb- 

| Be ten Schmalspurbahn. 
Fis u: a Selbst wenn schwere 
Dec Gegenstände zu beför- 


dern sind, von denen zu befürchten ist, daß die sie 
tragenden Wagen den Fußboden des Lagerraumes 
bzw. der Werkstatt zu stark angreifen, wird man 
kaum noch auf die Schienenbahn zukommen. Man 
wird vielmehr die Gänge in den Werkstätten und La- 
gerhäuscrn mit Blechtafeln belegen und sich so eine 
ckenso glatte wie haltbare Laufbahn für schienenlose 
Wagen schaffen. Also auch hier Rückkehr zu den 
einfacheren Bewegungsmitteln, aller- 
dings unter Verwendung technisch vollkom- 
menster Konstruktionen. 


Für die Förderung von Geschoß zu Ge- 
schoß werden neben dem altbewährten Vertikal- 
aufzug in seinen verschiedenen Formen die sog. 
Schrägaufzüge in Frage kommen, wie sie :beispiels- 
weise in Form der Rollentransporteure von 
den Siegerin-Gold- 
man-Werken G. m. b. .. 

H., Maschinenfabrik in 


Mannheim, ausgeführt wer- 





den. (Vergl. „Praktischer 
Masch.-Kcenetr." 1914, För- 
dertechnik, Heft 3.) Diese 
Transporteure, die in den 


amerikanischen Conveyors 
ihr Urbild haben, lassen sich 4 
ebensogut zur Anfahr der ` : 
Rohmaterialien aus dem Ho- ;;i 
fe in die Fabrik, als zur ijg 


Ueberführung der Halbfabri- iig- 
kate und Fertigfabrıkate aus ij: jr: 3 


der Werkstatt nach dem 
Lager verwenden, wobei es 
ganz gleich ist. ob die För- 
derung von unten nach oben 
oder von oben nach unten erfolgt. Die für den 
letzten Fall brauchbaren Transporteure haben 
dann die Form von Spiralen und brauchen selbstver- 
etändlich keinen besonderen Antrieb. Das oder die 
betreffenden Werkstücke wandern einfach von dem 
Geschoß-Transporteur auf die Spirale und gleiten auf 
dieser selbsttätig nach unten. Dort nimmt sie ein 
zweiter Geschoß-Transporteur auf und führt sie nach 
einer gewünschten Abladestelle. Der große Vorteil 
gerale dieses Transportverfahrens im Vergleich mit 
den bisher üblichen Transportmitteln besteht darin, 
daß ein Mann zur Begleitung des Transportes nicht 
mehr erforderlich ist. Es genügt, den Gegenstand auf 
den Transporteur zu legen, und an der Stelle, wo man 
ihn entnehmen will, eine Anhaltevorrichtung einzu- 
schalten. 

Eine zweite Form des Geschoßtransporteurs 
würde der Haken-Transporteur darstellen, 
bei dem die zu bewegenden Werkstücke usw. von 
einem Band getragen werden, auf dem in bestimmten 
Abständen Mitnehmer angeordnet sind. Vor diesen 
legt man die Gegenstände nieder. Auch diese Trans- 
porteure arbeiten ohne Begleiter. 


Fig. 299 Werkzeugn:a- 
schinenkran der A. E.G. 


Wohin treibt also das Transport- 
wesen inder Fabrik? 

Gleich allen anderen Zweigen der mechanischen 

Technik zur: 

1. Vereinfachung sowoh! in konstruktiver ais 
auch betriebstechnischer Hinsicht. 

2. Möglichsten Ausschaltung der Menschenkraft 
und deren Ersatz durch die Maschine. 

3. Ausschaltung der Schienenbahn und Ersatz 
derselben durch die gleislose Bahn (den 
Plateauwagen usw.). 

4. Verdrängung des Laufkranes mit festgelegter 
Bahn durch den Einschienenlaufkran in hän- 
genden Gleisen. 

5. Einführung des Schrägaufzuges zur Beför- 
derung der Gü:er von Geschoß zu Geschoß. 


6. umfänglichen Verwendung der Elektrotech- 
nik sowie der Gebläse als „Helfer“, 


Der Mangel an Hilfskräften zwingt 
eben auch hier, andere Wege einzuschlagen als bis- 
her. Mehr als je muß an Menschenkraftge- 
spart und die Leistung des Einzelnen erhöht wer- 
den. Dazu hilft uns nicht nur die Verwendung besse- 
rer Arbeitsmaschinen und Werkzeuge, sondern auch 
die Zuweisung kraftsparender Hebe- unü 
Fördervorrichtungen, und sei es auch nur 
in Form einfachster Flaschenzüge. Bei sachdienlicher 
Anordnung der Maschinen ist der einfache Flaschen- 
zug an der Laufkatze oder gar der Maschinendreh- 
kran oft genug schen genügend, um die schnelle und 
bequeme Bewegung der Maschinenteile von der einen 
zur nächsten Maschine sicherzustellen. Größere Ent- 
fernungen aber durchmessen am gewandtesten der 
leicht bewegliche Plateauwagen und der Rollentrans- 
porteur, der ja in allen nur denkbaren Kurven- 
linien angeordnet werden kann. Besonders Massen- 
artikel lassen sich recht gut auf letzterem, ja sogar 
auf dem einfachen Transportband und in Rinnen- 
förderern bewegen. Für kleinkörnige Stoffe, wie 
Kohle usw., kämen in Zukunft nur Bänder- und Schüt- 
telrinnen in Frage. Körnerfrüchte, soweit sie nicht 
gesackt sind, flüssige und gasförmige Stoffe dagegen 
wird man in Zukunft nur noch in Rohrleitungen för- 
dern, wobei Gebläse eine hervorragende Rolle spie- 
len werden. Man denke hierbei nur an die pneuma- 
tischen Getreideheber von Gebr. Seck, Dresden, 
u. a., desgleichen an die Saugbagger. 


Schlußwort. 


Die Aussichten der deutschen mecha- 

rischen Techniknachdem Weltkriege 

auf Grund der Beobachtungen auf der 
technischen Messe. 


Konnten im Vorstehenden auch nur die vier für 
die Allgemeinheit interessantesten Gruppen des auf 
der technischen Messe Gezeigten Berücksichtigung 
finden, so dürfte das doch genügen, nun zu einem 
Urteil über die Aussichten zu kommen, die sich 
der deutschen mechanischen Technik nach dem 
Weltkriege eröffnen, 

Hält die deutsche mechanische 
ihrem Grundsatz der Lieferung nur 

konstruktiv einwandfreier Maschinen, 
Werkzeuge und Apparate aus bestem Material 
fest und bemüht :ie sich, diese zu einem möglichst 
billigen Preise 
herzustellen, so braucht sie den Wettbewerb 
des Auslandes auch in Zukunft nicht zu 
fürchten. Allerdings wird sie in Zukunft ohne die 
Massenfabrikation 

unter Zuhilfenahme der sog. Automaten, 

wirtschaftlicher Organisation 
nicht auskommen. Ist doch mit absoluter Sicherheit 
anzunehmen, daß die hohen Löhne und Ge‘- 
hälter (einzelner!) noch lange Zeit nach dem 
Kriege bestehen bleiben werden. Einfach deshalb, 
weil sie nicht eher zurückgehen können, als bis die 
Preise für die Lebensmittel usw. wieder einen erträg- 


Technik an 


bei bester 
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lichen Tiefstand erreicht und die Anforderungen von 
Staat und Gemeinde an den Einzelnen sich gemin- 
dert haben werden. Schließlich sind die hohen Er- 
zeugerkosten allerdings doch auch dadurch bedingt, 
daß es uns an Personal zur Gewinnung und Ver- 
arbeitung der Rohmaterialien, Kohlen usw. fehlt. 
Und dieser Mangel wird nicht etwa, wie so viele 
fälschlicher Weise annehmen, ja den übrigen sogar 
noch einzureden suchen, in dem Augenblicke be- 
hoben sein, wo der Weltkrieg in sich zusammen- 
bricht. Im Gegenteil, er wird noch lange Zeit andauern. 
Werden uns doch Tausende und aber Tausende unsz- 
rer Besten, wcil ins Ehrengrab gesunken, für immer 
fehlen, und Jahrzehnte werden vergehen, ehe dieser 
Verlust wieder wettgemacht sein wird. So große 
Sorgfalt wir auch auf die Wiederertüchtigung unserer 
Kriegsbeschädigten verwenden und so viele brauch- 
bare Kräfte wir der mechanischen Technik auf die- 
sem Wege auch schon wieder zuführen konnten, — 
man darf sich hier nicht täuschen — die durch den 
Tod gerissenen Lücken werden sich so bald nicht 
wieder schließen. 

Dazu kommt, daß von seiten unserer derzeitigen 
Feinde nach dem Kriege — drohen sie doch jetzt 
schon mit dem Wirtschaftskriege — alle 
Mittel in Bewegung gesetzt werden dürften, uns zu 
unterbieten. Mindestens haben wir das von 
Amerika und Japan zu erwarten. England 
und Frankreich, unsere Hauptmitbewerber in 
Europa, werden allerdings die ersten Jahre nach dem 
Kriege dafür kaum ernsthaft in Frage kommen; sie 
werden mit sich selbst genügend zu iun haben. 


Alles in allem ist also festzustellen, dıß die 
deutsche mechanische Technik sich auf Grund der 
Ergebnisse auf der ersten technischen Messe ihrer 
Leistungen selbst in der furchtbarsten Kriegs- 
zeit nicht nur nicht zu schämen braucht, son- 
dern daß sogar die begründete Aussicht besteht, daß 
sie nach voller Wiederaufnahme ihrer Friedenstätig- 
keit den Platz, den sie vor dem Kriege in der 
Welttechnik einnahm, auch wıeder erringen 
wird. Sie wird ihn festhalten, wenn sie sich 
dauernd den technischen Messen zuwendet. Es dürfte 
kaum ein zweites Mittel geben, der mechanischen 
Technik die Fortentwicklung besser zu sichern. 
Nichts ist dazu ja geeigneter, als derpersönliche 
Verkehr, und zu diesem bietet die technische 
Messe die beste Gelegenheit, ohne daß deshalb -- 
und das ist unter den derzeitigen und zukünftigen 
Verhältnissen sehr wichtig — der Einzelne die Spesen 
aufzuwenden hätte, die ihm bei dem alten Verfahren 
des Verkehrs durch Geschäftsreisende usw. er- 
wuchsen. 

Die technischen Messen werden also zum Wohl 
der deutschen mechanischen Technik 


die zentrale Rohmaterialien-Börse, 

die Zentralstelle zur Einführung neuer Arbeits- 
maschinen und Arbeitsverfahren, 

zur Besprechung über mögliche Fortschritte auf 
allen Gebieten der mechanischen Technik und 

zur Vermittlung von Aufträgen 


darstellen; ihr Gedeihen sichert auch das der deut- 
schen mechanischen Technik! 
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Die Leitzachwerke. 
Von Karl Micksch. Mit Abbildungen, Fig. 300 und. 301. 


Zusammeniassung: Eine der interessantesten neueren 
und technisch wohl auch vollkommensten Wasser-Fassungs-, 
Speicher- und Kraftanlagen Deutschlands wird in allen ihren 
Teilen beschrieben. 

Besondere Rücksicht ist dabei naturgemäß auf 
die technische Einrichtung des Maschinen-, Transformatoren- 
und Schalthauses genommen. Die Anlage liefert Strom von 
5000, 20000 und 25000 Volt; Leistung max. 24500 PS. nach 
vollendetem Ausbau des Werkes. 


Die Ausnutzung der deutschen Wasserkräfte ist 
eine wichtige wirtschaftliche Frage der allernächsten 
. Zukunft. m 
Der deut- 
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damals schon 40 v. H., seiner „Dampfkraíft" aus Was- 
serkräften beziehen, Nach neueren, von Prof. Dr. 
Halbfaß verzeichneten Schätzungen betragen die . 
gesamten in Deutschland verfügbaren Wasserkräfte 
etwa 11,4 Millionen PS., und von diesen dürften in 
Bayern 20 v. H., und im übrigen Deutschland 30 bis 
40 v, H. wirklich ausnutzbar sein. 


Die Ausnutzung der vorhandenen, oft selbst sehr 
bedeutenden Wasserkräfte für die Erzeugung elektri- 
scher Energie wird häufig dadurch erschwert, daß die 
betreffenden Wassermengen im Jahre starken 

Schwan- 
kungen un- 
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lerdings nur ein sehr geringer Teil, nämlich 20 cbkm; 
erheblich größer ist dafür die in den Seen. Mit Aus- 
schluß des Bodensees, der ja zum größten Teil dem 
Ausland gehört, berechnet man diese Wassermasse 
mit 50 cbkm. Der große Rest von 400 cbkm steckt im 
Boden als Grundwasser, Durch Abfluß zum Meer 
und durch Verdunstung entstehen jährliche Verluste 
von etwa 380 cbkm, die aber durch Niederschläge 
wieder gutgemacht werden. 

Von diesem Gesamtbesitz an Wasser kann natur- 
gemäß nur der oberirdisch fließende oder stehende 
Teil für die Krafterzeugung nutzbar gemacht werden. 
Ob die großen unterirdischen Wassermengen dem- 
selben Zwecke dienstbar zu machen sind, ist eine 
Frage, deren Lösung der späteren Zukunft über- 
lassen werden muß, gegenwärtig sind ja noch nicht 
einmal die oberirdischen Wassermassen ausgenutzt. 
Die kohlenärmeren Länder sind uns in dieser Be- 
ziehung über. So wurden beispielsweise 1910 in 
Deutschland noch nicht 5 v. H. der durch Dampf- 
maschinen erzeugten Kraft durch ne von 
Wasserkräften gewonnen, dagegen konnte Frankreich 


*) „Das Wasser”, Heft 9 (13. Jahrgang). 


treffenden Gebiet abhängig, und diese wechseln in den 
verschiedenen Jahreszeiten erheblich. Ein Elektrizi- 
tätswerk aber muß, wenn es seine Aufgabe erfüllen 
und wirtschaftlich einigermaßen günstig arbeiten soll, 
imstande sein, ununterbrochen die gleiche Energie ab- 
zugeben. Um die Schwankungen in den Wassermen- 
gen praktich unschädlich zu machen, erschien es da- 
her erforderlich, Speicheranlagen herzustellen, sog. 
Staubecken zu schaffen, in denen während der nie- 
derschlagsreichen Jahreszeiten Wasser gesammelt 
wird, damit man auch in den niederschlagärmeren 
Monaten genügende Antriebsenergie für die Turbinen 
zur Verfügung hat. 

Die großen Wasserkräfte der bayrischen Gebirgs- 
wässer erhalten einen besonderen Wert erst dadurch, 
daß verschiedene Seebecken als Stauräume ausgebil- 
det wurden bzw. werden. Dadurch nämlich wird zwi- 
schen dem Wasserablauf des Flusses und dem Bedarf 
im Kraftwerk ein Ausgleich geschaffen, Die Stau- 
räume selbst entstehen durch Einbau sog. 


Talsperren. 


Unter der Talsperre versteht man einen Damm 
oder eine Mauer quer zur Talrichtung, die das: zu- 
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fließende Wasser aufstauen soll. Die Möglichkeit der 
Anlage künstlicher Sammelbecken oder Stauseen ist 
im allgemeinen auf das Gebirge und Hügelland be- 
schränkt. Dort findet man in tiefeinschneidenden, we- 
nig besiedelten Gebirgstälern die ungeheuren Wasser- 
behälter oft schon fertig vor, und es ist nur noch 
nötig, durch einen starken wasserdichten Damm aus 
Erde, Mauerwerk oder Beton die letzte fehlende 
Wand, eben die „Talsperre, herzustellen. Solche 
Staubecken helfen gleichzeitig die Hochwassergefah- 
ren abwenden, dann versorgen sie die umliegenden 
Städte und Dörfer mit gutem Trinkwasser und liefern 
in der trocknen Jahreszeit die zur Bewässerung der 
Felder erforderlichen Wässer. Das aus Regengüssen 
und der Schneeschmelze des Niederschlagsgebiets 
herrührende Wasser wird durch Verbauung des Fluß- 
laufes oder des Talausganges in seinem Abfluß vom 
Gebirge gehemmt und dann durch einen Stollen oder 
in den Fuß der Sperrmauer verlegte Rohre nach Be- 
darf abgezapft. Je größer und regenreicher das ober- 
halb der Sperrmauer gelegene Gebiet und je größer 
der Inhalt des Beckens, also die Mauerhöhe ist, desto 
größer ist auch die nutzbringende abfließende Was- 
sermenge, Die große Bausumme, die die Anlage einer 
Talsperre erfordert, verzinst sich sehr gut durch die 
praktische Ausnutzung des Kraftspeichers für Elek- 
trizitätswerke, Sägemühlen, landwirtschaftliche und 
industrielle Betriebe. Neben der Wasserversorgung 
kann der Stausee auch zur Fischzucht und bei recht 
großen Anlagen sogar zum Schiffsverkehr ausgenutzt 
werden. Wie schwer sich das Fehlen einer Tal- 
sperre in den von Hochwasser gefährdeten Gegenden 
rächt, kann man daran ermessen, daß der Hochwas- 
serschaden des Jahres 1897 im Gebiet der Bober und 
Queis in Schlesien größere Geldopfer erforderte, als 
die Baukosten sämtlicher Talsperren Schlesiens be- 
tragen, go 

Die ersten Talsperren überhaupt wurden in den heiße 
Ländern Aegypten, Algier, Indien, wo größte Dürre mit er- 
giebiger Regenzeit wechselt, und zwar schon vor mehr 
als 2000 Jahren ausgeführt; sie bestanden aus nicht sehr 
hohen Erdwällen, die allerdings bei starkem Hochwasser 
nicht genügend Sicherheit boten, wie der Bruch des Erd- 
dammes von Bradfield im Jahr 1869 auch zeigte. 
bestand aus einem dichten Tonkern, über den Stein- und Erd- 
massen geschüttet waren. Zwanzig Jahre später ereignete 
sich der berüchtigte Dammbruch bei Johnstown in Nord- 
amerika, wobei über 4000 Menschen ums Leben kamen und 
ganze Stadtteile weggeschwemmt wurden. 


Die wichtigste Vorbedingung beim Bau einer Tal- 
sperre ist die richtige Einschätzung des Wasserdrucks. 
Die Unterschätzung der Gewalt des aufgespeicherten 
Wassers hat schon zu schweren Katastrophen geführt. 
Ein warnendes Beispiel ist der Einsturz der in den 
Jahren 1785 bis 1791 errichteten Talsperre von Pu- 
entes in Spanien, die einen Stausee von 53 Millionen 
Kubikmeter Inhalt bildete, Die hier angewandte 
Pfahlrostgründung widerstand auf die Dauer dem 
Wasserdruck nicht; das Wasser unterspülte die 
Mauer, bis diese am 30. April 1802 gesprengt wurde. 

In Deutschland entschied man sich von Anfang 
an für die gemauerte Talsperre und hat in deren An- 
lage und Ausbildung auch große Fortschritte gemacht. 
Der deutschen Gründlichkeit darf es wohl auch zu- 


Der Damm. 


gute gerechnet werden, daß verhängnisvolle Wasser- 
durchbrüche bisher sich noch nicht ereigneten. 

Eine Sperrmauer muß nach allen Seiten dicht 
abschließen und deshalb bis auf den gewachsenen 
Grund geführt werden, um der Gefahr der Unterspü- 
lung vorzubeugen. Vielfach wird die Fundamentsohle 
durch eine Betonschicht gebildet, die sich — in ge- 
nügender Stärke natürlich — auf den festen Boden 
legt und auf die dann mit einer Verzahnung das Mau- 
erwerk aufgebracht wird, Als Baustoff werden meist 
Bruchsteine verwendet, und als Bindemittel Mörtel 
mit Kalkzement oder Traß. Bei durchlässigem Boden 
werden noch Spundwände und andre Einrichtungen, 
die eine Unterspülung verhindern, angeordnet, Der 
Abfluß des aufgestauten Wassers erfolgt nur durch 
die Durchlässe oder über den Üeberfall. 

Als vorteilhafteste Form für den Grundriß der 
Sperrmauer hat sich der Bogen erwiesen, weil die als 
Gewölbe zwischen die Felswände gespannte und mit 
dem Scheitel gegen den Strom gerichtete Mauer einen 
weit höheren Druck erträgt, als eine gerade, zur 
Stromachse senkrecht stehende Wand. Bei der Be- 
rechnung der Staumauer sind stets die ungünstigsten 
Verhältnisse zu berücksichtigen, weil die Dauer der 
höchsten Anforderungen unberechenbar ist. Bei ge- 
raden Mauern kann hoher Druck zur Entstehung von 
Rissen führen; die gekrümmte Wand bietet an sich 
mehr Widerstand und erträgt kleine Formverände- 
rungen ohne Schaden. 

Jede Veränderung im Zustande der Mauer soll 
durch Instrumente, die außerhalb der Mauer ange- 
ordnet sind, selbsttätig angezeigt werden. Wesent- 
lich ist auch ein gut ausgebildeter Nachrichtendienst, 
der die Talsperrenverwaltung in die Lage setzt, 
rechtzeitig zu erkennen, wieviel Wasser mit Rück- 
sicht auf den zu erwartenden Zufluß abgelassen wer- 
den muß. — Die Ursache des Dammbruchs der Tal- 
sperre an der weißen Dosse im böhmischen Iserge- 
birge dürfte aller Wahrscheinlichkeit auf die ge- 
wählte Dammform, nämlich den Erddamm, zurück- 
zuführen sein, — 

Im Gegensatz zu der in Deutschland allgemein durch- 
geführten Bauweise der Sperrmauern aus Bruchsteinen 
(Granit, Grauwacke) hatte man an der Dosse einfach einen 
Sperrdamm aus Erde aufgeworfen und an der Wasserseite 
oberflächlich durch eine Schotter- und Steinpflasteranlage 
verstärkt. Vor dem Sperrdamm war ein Ueberfallwehr von 
40 m Länge errichtet, das bei eintretender Undichtigkeit ein 
Unheil verhüten sollte. Dieses Schutzwehr hielt jedoch dem 
riesigen Wasserdruck nicht Stand und wurde mit fortgeris- 
sen. Der Staudamm war 13 m hoch, am Fuße 52 m und an 
der Krone 5 m breit; die Sperre hatte einen Fassungsraum 
von 1 Million Kubikmetern. 


Die Leitzachwerke. 


Eine Riesen-Wasserkraft, bei der ein natürlicher 
See als Staubecken dient (vgl. Fig. 300), wird von den 
im Jahr 1914 in Betrieb gesetzten Leitzachwerken ' 
nutzbar gemacht. Das Werk entlehnt seinen Namen 
dem am Fuß des Wendelsteins in der Nähe von Bay- 
rischzell entspringenden Leitzach. Das Gefälle die- 
ses Gewässers ist zum Teil bereits durch kleinere 
Wasserkraftanlagen ausgenutzt, nur im unteren Teil 
waren bisher Triebwerksanlagen nicht vorhanden, 
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dagegen ist 26 km oberhalb der Mündung bei dem 
Orte Mühlau eine Kraftstufe ausgebaut und in Ver- 
bindung damit ein kleines Elektrizitätswerk errichtet, 
das Miesbach und Umgebung mit Licht und Kraft 
versorgt. 

Von Mühlau ab ist nun die Leitzach durch das 
neue Kraftwerk ausgenutzt worden, Das Trieb- 
wasser fließt vom Einlauf durch einen 352 m lan- 
gen offenen Obergraben, tritt dann in einen 6744 m 
langen Stollen, aus dem es von Süden her in den See- 
hamer See gelangt. An der nordöstlichen Seite ver- 
läßt es den See wieder und läuft durch einen 651 m 
langen Stollen nach einem steilen Abhang im Leit- 
zachtal. Hier befindet sich ein Uebergangsbauwerk 
zur Verbindung des Stollens mit einer Dükerleitung. 
Letztere besteht aus zwei schmiedeeisernen Rohren 
von je 2 m Durchmesser und hat die Aufgabe, das 

asser von dem linken Höhenzug am Leitzachtal auf 
die rechtsseitige Höhe zu führen. Das zu überqueren- 
de Tal ist 500 m breit (vgl. Fig. 301) und 65 m tief. 
Die Dükerleitung ist 539 m lang; sie kreuzt mittels 
einer eisernen Brücke die Leitzach. Auf dem rechts- 
seitigen Höhenzug vermittelt wieder ein Uebergangs- 
bauwerk den Ausfluß des Wassers in den letzten, 
319 m langen Stollen, an dessen Ende sich das Was- 
serschloß befindet. Von diesem ab fließt das Wasser 
durch eine 813 m lange Druckleitung einen steilen 
Berg hinunter, dem Maschinenhaus zu. Die Druck- 
leitung besteht gleich der Dükerleitung aus zwei 
schmiedeeisernen Rohren von je 2 m Lichtweite., 

Durch diese Wasserführung wird nicht nur das 
Gefälle der Leitzach von der Mühlau bis zu ihrer Ein- 
mündung in die Mangfall, sondern auch das Gefälle 
der Mangfall von der Leitzachmündung bis an den 
Unterwasserkanal ausgenutzt. 

Der Angelpunkt der ganzen Anlage ist der See- 
hamer See. Er dient als Ausgleichbecken 
zwischen dem aus der Leitzach zufließenden Wasser 
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Fig. 301. 


und dem stark schwankenden Verbrauch in der Ma- 
schinenanlage. Sein mittlerer Wasserspiegel lag seit- 
her etwa auf 650,7 m + NN. (vergl. Fig, 301). 

Die baulichen Einrichtungen wurden so getroffen, 
daß der See einerseits bis auf 646 m + NN. abgesenkt, 
anderseits aber bis auf 654 m — NN. gestaut werden 
kann. Zwischen dem höchsten und niedrigsten 
Wasserspiegel besteht also ein Unterschied von 8 m, 
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Höhenplan der Leitzachwerke. 


In dem so erzeugten Fassungsraum ließen sich nach 
den Vorberechnungen etwa 5,2 Millionen Kubikmeter 
Wasser aufspeichern, da sich die Ufer des Sees in- 
zwischen aber stark verändert haben, so kann der 
Stauraum heute schon auf etwa 6 Millionen Kubik- 
meter angenommen werden; er läßt sich durch Aus- 
baggern jederzeit vergrößern. 

Die Ueberfallkante des Wehrs an der Mühlau 
liegt auf 658,05 m + NN. Der Hauptzulaufstollen er- 
hielt ein Sohlengefälle von 1:1275, so daß er unter 
Berücksichtigung der in dem Einlaufbauwerk an der 
Mühlau eintretenden Gefällverluste mit einer Sohlen- 
höhe von 649,97 m + NN. in den See austritt. Der 
Seewasserspiegel schwankt daher bis 4 m über und 
etwa 4 m unter der Sohle. 

Um für den Bau dieses Stollens eine größere Zahl 


.,von Angriffspunktenzuschaffen und dadurch die Fer- 


tigstellungszeit zu verkürzen, wurde die Stollenachse 
so gewählt, daß sie überall da aus dem Berge hervor- 
tritt, wo Bäche in den westlichen Höhenzug der 
Leitzach Runzen eingegraben haben. Auf diese Weise 
entstanden sechs Fenster für den Baubetrieb des Stol- 
lens. Trotzdem wäre vom erstenBachlauf an der Müh- 
lau bis zum zweiten noch eine Strecke von 1925 m 
verblieben. Um auch sie noch in zwei Teile zu zer- 
legen, wurde ein besonderer Fensterstollen von 
257 m Länge von dem Leitzachtal aus bis zu dem im 
Innern des Gebirges liegenden Stollen geführt. 


Die Wasserspiegelhöhe im Seehamer See ist na- 
turgemäß maßgebend für das Gefälle an den Turbi- 
nen. Bei dem höchsten Wasserstand von 654 m im 
See stellt sich der Wasserspiegel in dem Wasser- 
schloß auf 651,50 m + NN. ein, bei dem tiefsten Was- 
serstand des Sees um 8 m tiefer auf 643,50 m + NN. 
Der Wasserspiegel im Unterwasserkanal liegt ;bei 
mittlerer Belastung des Werkes auf 526,6 m + NN., 
so daß sich das ausnutzbare Gefälle bei höchstem See- 
stand und 14,5 m?/sek. Nutzwassermenge nach Ab- 

zug der Druckverluste in den!beiden Stol- 

len, der Düker- und der Druckleitung zu 
rund 119m berechnet. 

Die Niederwassermenge in der Leit- 
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g Um die für das Werk 
in: Frage kommenden 


Triebwassermengen zu bestimmen, wurden die Pegel- 
stände aus den Jahren 1900 bis 1910 aufgezeichnet und 
danach die Wassermengen berechnet. Aus diesen Un- 
tersuchungen ergab sich für die Zeit von Ende August 
bis Mitte Februar, also während der sechs Winter- 
monate, eine verfügbare Wassermenge von 4,6 m? 
in der Sekunde, und für die sechs Sommermonate eine 
solche von 7 m?/sek. Nach der Konzession ist es je- 
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doch gestattet, der Leitzach bei stärkeren Wasser- 
ständen bis zu 9 m?/sek. zu entnehmen. 

Der Stauraum im See bietet die Möglichkeit, 
zeitweise Wassermengen abzugeben, die über den Zu- 
lauf wesentlich hinausgehen. Es ist dies deshalb be- 
sonders vorteilhaft, weil der Verbrauch an elektri- 
scher Kraft während der Tagesstunden stark 
schwankt und in den Abendstunden naturgemäß die 
größte Belastung*) aufweist. Die gesamte Wasser- 
kraftanlage stellt sich als reines „Spitzenwerk” dar, 
also als ein Werk, das in der Hauptsache berufen ist, 
mit höchster Leistung zu arbeiten. 


Die beiden Stollen zwischen dem See und dem 


linken Ufer der Leitzach einerseits, sowie zwischen 
dem rechten Ufer der Leitzach und dem Wasserschloß 
anderseits haben eine lichte Querschnittsfläche von 
7,80 m? erhalten. Ihre Breite und Höhe betragen da- 
bei je 3,07 m. Sie können bei diesem Querschnitt 
und einer Geschwindigkeit des Wassers von 1,86 m in 
der Sekunde 14,5 m?/sek, führen. Wird die Ge- 
schwindigkeit im Stollen vorübergehend auf 2,5 m ge- 
steigert, was bei der sorgsamen Ausführung der Be- 
tonbauten zulässig erscheint, so können 19,5 m? in 
der Sekunde hindurchgehen. Bei der größten sekund- 


lichen Wassermenge tritt im Düker und der Druck- 


*) Diese Höchstbelastung bezeichnet man heute mit 
dem Ausdruck ,Spitze”, was mit der graphischen Dar- 
stellung dieser Vorgänge zusammenhängt, wo der Höchst- 
verbrauch bzw. die Höchstleistung immer als Spitze auftritt. 


leitung eine Geschwindigkeit von 3,11 m auf. Beim 
größten Wasserverbrauch steigt allerdings der Was- 
serspiegel im Unterwasserkanal entsprechend und es 
wird dadurch das Gefälle und somit die Gesamtkraft- 
leistung etwas vermindert. 

Berücksichtigt man alle diese Verhältnisse, so 
ergibt sich bei der größten Triebwassermenge von 
19,5 m in der Sekunde bei gefülltem See ein aus- 
nutzbares Gefälle von 1085 m und dadurch eine 
Spitzenkraft von 24 500 PS., für die die Maschinen- 
anlage im Laufe der Jahre zu bemessen sein würde. 

Der Charakter eines Spitzenwerkes und der da- 
mit verbundene, während der 24 Tagesstunden stark 
wechselnde Wasserverbrauch ruft naturgemäß einen 
entsprechend ungleichmäßigen Abfluß aus dem Un- 
terwasserkanal hervor. Diese Abflußschwankungen 
sind aber wegen der unterhalb an der Mangfall liegen- 
den Triebwerke unzulässig. Der Unterwasserkanal 
ist daher ebenfalls zu einem Speicher ausgebildet, in 
dem 200 000 m? angesammelt werden können. Zu 
dem Zwecke erhielt der Unterwasserkanal eine Sohl- 
breite von 12,0 m und eine Spiegelbreite von 32,0 m, 
die Wassertiefe bei gestautem Unterwasser stellt sich 
auf 5,80 m. Dort, wo der Unterwasserkanal in die 
Mangfall mündet, ist eine Schütze angeordnet, die ge- 
genüber dem ungleichmäßigen Zulauf selbsttätig 
einen gleichmäßigen Abfluß nach der Mangfall be- 
wirkt, so daß den „Unteranliegern' das in 24 Stun- 
den im Werk verbrauchte Wasser in gleichmäßigem 
Strom zufließt. (Fortsetzung folgt.) 


Das Feuerlöschwesen in Fabriken. 
Von Ingenieur Ernst Immerschitt. 
(Schluß aus Hett 38/40.) 


IV. Beginn der Löschtätigkeit. 


Gute und genügende Löschgeräte. 


Der Beginn der Löschtätigkeit und die Wirkung 
derselben ist abhängig von der Menge und vom 
richtigen Gebrauch der Löschmittel. Es ist darnach 
zu trachten, möglichst solche zur Anwendung zu 
bringen, die rasch und sicher zu bedienen sind und 
entsprechende Leistungsfähigkeit haben. Die An- 
schaffung der Geräte soll nicht, ohne den Rat des 
Brandmeisters der Ortsfeuerwehr eingeholt zu ha- 
ben, erfolgen. Die Geräte der Fabrik und 
die der Ortswehr sollen sich bei der Lö- 
schung in der Wirkung ergänzen, die Kupplun- 


gen an den Schläuchen und die Anschlüsse für diese 


an den Pumpen, Hydranten usw. sollen dasselbe 
Gewinde haben, damit sie austauschbar sind und 
die Schlauchleitungen möglichst rasch verlegt wer- 
den können. Fehler rächen sich, besonders bei 
Nachtbränden. Uebergangsstücke von einem Ge- 
winde zum andern erschweren die Bedienung 
sehr und bedingen Zeitverlust. Deswegen ist eine 
Hauptbedingung bei der Beschaffung der Geräte 
und Löschmittel, daß Teile, die abwechselnd für 
verschiedene Geräte gebraucht werden können, 
dieselben Kupplungen, Verschraubungen usw. auf- 
weisen müssen. Die Schnelligkeit der Bereitma- 
chung der Löschmittel und ihre richtige Ausnutzung 
kann nur durch öÖftere Uebungen gesteigert 
werden. | 


Leitung der Löscharbeiten. 


Bezüglich der Leitung der Feuerbekämpfung 
ist zu bemerken, daß bis zum Eintreffen der Orts- 
feuerwehr auf der Brandstelle diese stets in der 
Hand desFabrikbrandmeisters oder seines 
Stellvertreters liegt. Beim Eintreffen der Ortswehr 
tritt die Fabrikwehr unter das Kommando des 
Ortsbrandmeisters; anders liegen die Ver- 
hältnisse, wenn die Fabrik über eine gute Pflicht- 
feuerwehr verfügt, einen Berufsbrandmei- 
ster hat und in einer kleinen Gemeinde liegt, die 
nur über einen Ehrenbrandmeister verfügt. 
In diesen Fällen muß man mit Geschick gegensei- 
tige Reibungen im Interesse der Sache zu vermei- 
den suchen und stets das größte Entgegenkommen 
zeigen; beleidigter Ehrgeiz kann gerade im Lösch- 
wesen der Sache viel schaden. Auf jeden Fall ist 
von vornherein die Lage zu klären, damit nicht 
während des ersten Brandes durch widersprechende 
Befehle kostbare Zeit verloren geht. 


` Vorschriften zur Verhütung von Bränden. 


Die von Behörden, Berufsgenossenschaften, 
Feuerversicherungsgesellschaften u. a. zur Verhü- 
tung von Bränden erlassenen Vorschriften sind den 
Arbeitern durch Aushang in den Fabriksälen 
zur Kenntnis zu bringen. Betriebsleiter, Werkmei- 
ster und Vorarbeiter haben darauf zu achten, daß 
streng nach diesen Vorschriften gearbeitet wird 


bzw. deren Anforderungen erfüllt werden. Auf die 
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Vorschriften selbst einzugehen, ist hier nicht mög- 
lich, da für jede Fabrikation anders lautende An- 
weisungen bestehen. 


Verhalten der Arbeiter bei Ausbruch eines Feuers. 

Eine Anweisung über das Verhalten der Ar- 
beiter bei Bränden während der Arbeitszeit und 
bei Stillstand des Betriebes wird, zweckmäßig in 
großen Buchstaben auf rotes Papier gedruckt, an 
vielen Stellen aufgehängt. Ferner werden kurze An- 


weisungen über die Handhabung der Löschmittel - 


(Handfeuerlöscher, Feuertücher usw.) und Lösch- 
einrichtungen (Kübelspritzen, Wandhähne) in näch- 
ster Nähe derselben oder auf ihnen deutlich sicht- 
bar angebracht. 

Die Anweisung über das Verhalten der Arbei- 
ter bei einem Brande halte man nicht zu umfang- 
reich. In kurzen klaren Sätzen soll sie dem Arbei- 
ter vermittelt werden. Es empfiehlt sich, diese in 
kleinem Format als Karte drucken zu lassen und 
jedem neu eintretenden Arbeiter zu verabfolgen. 

Nachstehend ein allgemeines Schema, das sich 
' der einzelne auf seine Verhältnisse zuzuschneiden 
haben würde: 

Verhalten beieinem Brande. 

a) Während der Arbeitszeit. 

. Feueralarm durch das bestimmte Alarm- 
zeichen (z. B. dauerndes Ein- und Ausschal- 
ten einer Sirene). Ä 

‚ Alarmierung der Ortsfeuerwehr. 

. Elektrische Kraftleitungen ausschalten, sowie 
die Lichtleitungen in den gefährdeten Räu- 
men, nachdem diese von den Arbeitern ver- 
lassen sind. 

4. Alle Notbeleuchtungen einschalten durch 
die den Akkumulatorenkästen nächstste- 
henden Arbeiter, falls die Tageszeit es er- 
fordert. 

5. Akten, Bücher, Zeichnungen usw. in die 
feuersicheren Schränke legen und diese ver- 
schließen. 

6. Garten- und Hofbesprengung sowie jeglicher 
andere Wasserverbrauch ist bei Ertönen des 
Feueralarms sofort einzustellen. 

7. Alle Werkangesellten mit Ausnahme der 
Feuerwehrleute verlassen ohne UÜeberstür- 
zung und ohne Drängen, Schreien und Lär- 
men allerschnellstens die Fabrikräume durch 
die zunächstliegende Tür, im Notfall durch 
die Fenster im Erdgeschoß. Die Arbeits- 
pflichtigen begeben sich auf ihre Sammel- 
plätze. Alle weiblichen und minderjährigen 
Personen haben das Grundstück sofort zu 
verlassen. 

8. Der Pförtner bleibt ständig an der Fabrik- 
einfahrt und gestattet nur Werksangestell- 


bh 
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ten den Eintritt. Bei Eintreffen der Orts- 


wehr müssen die Toreinfahrten aufgeschlos- 
sen sein, so daß sie nur aufgemacht zu wer- 
den brauchen. Ein Oeffnen vorher ist jedoch 
zu vermeiden, um ein Eindringen Unbefugter 
zu verhindern. i 

9, Die Fabrikwehr und Hilfsfeuerwehr greift 
das Feuer unter Anweisung des Brandmei- 
sters an. 


10. Nach Eintreffen der Ortswehr tritt die Fa- 
brikwehr unter das Kommando des Orts- 
brandmeisters. 

11. Die Hilfsfeuerwehr wird von da ab zu weni- 
ger gefährdeten Arbeiten verwendet, freige- 
wordene Leute treten zu den Arbeitspflich- 
tigen. 

12. Die Arbeitspflichtigen sowie die freiwerden- 
den Hilfsfeuerwehrleute halten sich in Reih 
und Glied aufgestellt an dem für sie be- 
stimmten Ort zur Verfügung ihrer Meister. 

13. Beamte halten sich in der Nähe ihres Bu- 
reaus auf und sind damit für etwa nötige Ber- 
gungsarbeiten bereit. 

14. Verletzte begeben sich nach der Unfallsta- 
tion, bzw. werden dorthin gebracht. 


b) Brand in der Nacht, an Sonn- und Feiertagen, 
während des Stillstandes der Fabrik. 

1. Feuermeldung an die Werkswache. 

2. Feuermeldung an die Ortsfeuerwehr. 

3. Alarmsignal. 

4. Gleichzeitig Bekämpfung des Feuers mittels 
Feuerlöscher und Schlauchleitung. Die Ver- 
teilung der Löschmittel auf die Feuerwehr- 
leute regelt der Zugführer. 

5, Freiwillige Feuerwehr, Hilfsfeuerwehr und 
Arbeitspflichtige haben beim Ertönen des 
Feuersignals sofort zum Werk zu eilen; 
erstere stellen sich dem Brandmeister oder 
ihrem Zugführer zur Verfügung, die letzteren 
stellen sich an ihrem Platz auf und warten 
auf Befehle. 

6. Etwa im Werk anwesende Personen nehmen 
sofort ihre Brandrolle. ein. | 


Darauf folgt die weitere Bekämpfung des 
Feuers wie unter a. 


Maßnahmen zur Verminderung der 
Gefahr des Entstehens und des Um- 
sichgreifens von Bränden. 


Die Befolgung der Vorschriften zur Verhütung 
von Bränden ist erste Bedingung. Entsteht ein 


‚Feuer, so wird die es entdeckende Person sofort 


Feueralarm geben und hierauf den nächsten Feuer- 
löscher ergreifen, um das Feuer im Entstehen zu 
ersticken. Sind mehrere Personen im Raum anwe- 
send, so wird der eine alarmieren, der andere sofort 
das Löschen versuchen. Es muß die Bedingung: 


„Zuerstalarmieren, dann löschen” 


gestellt werden, da die betreffende Person meist 
infolge zu großer Aufgeregtheit nicht entscheiden 
kann, ob sie auch imstande ist, den Brand sicher zu 
löschen. Wird der Löschversuch unternommen und 
mißglückt er, dann ist inzwischen kostbare Zeit ver- 
loren gegangen und das Feuer hat größere Verbrei- 
tung angenommen. Es kommen zudem ja auch Fälle 
vor, in denen das Feuer gleich einen so großen Um- 
fang annimmt, daß ein Löschen durch eine Person 
mit geringen Mitteln nutzlos ist. Geistesge- 
genwart ist für den Löscherfolg Hauptbedin- 
gung, deshalb soll nach dem Feueralarm die nächste 


der Feuerwehr angehörige, einige feuerfachmänni- 
‘sche Kenntnisse besitzende Person mit dem wirk- 


u. 
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samsten Löschmittel an die Bekämpfung des Bran- 
des gehen. 

Eine weitere empfehlenswerte Maßnahme ist 
die Kontrolle der Arbeitsräume durch 
besondere Personen, ev. von der Pflichtfeuerwehr, 
die während des Betriebes und jeden Abend nach 
Arbeitsschluß die Räume begehen und beobachten, 
ob keine Feuersgefahr besteht. (Die Nachtrunden 
werden dadurch jedoch nicht überflüssig.) Sie ha- 
ben dabei u. a. zu prüfen, ob die Feuerlöschmittel 
an ihrem richtigen Platze stehen; ob sie noch ge- 
brauchsfähig sind und ob ihre Zugänglichkeit nicht 
gehindert ist. Feuereimer, Kübelspritzen und Sand- 
eimer müssen stets gefüllt, die Notausgänge dür- 
fen nicht verstellt sein. Die Feuerstellen sind auf 


Arsenbeize als 


Arsen ist eines der geschätztesten Mittel zur Er- 
zeugung einer schwarzen oder dunklen Farbe auf 
Nickel, Kupfer, Messing und Neusilber. Das Arsen- 
trioxyd (gewöhnlich weißer Arsen genannt) ist 
die Form, in der es für diesen Zweck Verwertung 
findet.*) 

Gelegentlich hört man klagen, daß, wenn man 
weißen Arsen als färbende Substanz benutzt, die 
Farbe verschieße oder verblasse, besonders wenn 
sie nicht mit einem Lacküberzug versehen werde. 
Nun ist aber weißer Arsen billiger als kohlensauras 
Kupfer und andere Chemikalien, die man sonst mit 
Erfolg zum Färben von Messing benutzt, und die auf 
den betr. Waren erzeugte Färbung besitzt auch für 
eine größere Anzahl von Gegenständen genügende 
Haltbarkeit. Wird die Farbe entsprechend aufge- 
. tragen, so wird sie nicht verschießen und die schwar- 
ze Farbe wird, wenn man sie mit einem Lacküberzug 
versieht, wie dies bei allen Neuheiten geschehen soll- 
te, lange Zeit halten. Die allgemeine Verwendung des 
weißen Arsens zum Färben von Neuheiten in Metall- 
waren in billiger Preislage spricht für seine Brauch- 
barkeit. Es handelt sich hier nur um die Frage, in 
jedem einzelnen Falle die passendste und billigste 
Lösung ausfindig zu machen. Es gibt nämlich eine 
ganze Anzahl Lösungen, die weißen Arsen enthalten; 
bei einigen wird er in Cyankalium oder in kausti- 
schem Natron, bei anderen in Salzsäure aufgelöst. 

Im Nachstehenden sind verschiedene gut emp- 
fohlene Lösungen zusammengestellt; sie stammen 
allerdings zumeist aus dem Auslande. 

An sich kann die Färbung mit weißem Arsen 
nur empfohlen werden, wenn ein Lacküberzug 
aufgetragen wird. So darf er nicht verwendet wer- 
den zum Oxydieren von silberplattierten Artikeln, 
wie Fruchtschalen, Brottellern usw., die in der Re- 
gel ohne Lacküberzug benutzt werden. Dagegen eig- 
net er sich für Bilderrahmen, Aschebecher, Streich- 
holzschachteln, Metallknöpfe usw. 

Die einfachste Lösung zur Erzeugung einer 
schwarzen Färbung auf Messingneuheiten ist folgende: 


*,WeißerArsenoderArsenik ist in der Chemie 
als arsenige Säure bekannt; diese wird zuweilen mit der 
Arsensäure verwechselt, die eine andere chemische Ver- 
bindung hat und außerdem teurer ist. Der im Handel er- 
hältliche weiße Arsen ist eine chemische Substanz, die in den 
Werkstätten für Metallfärbung vielfache Verwendung findet. 


ihre richtige Bedienung zu kontrollieren, besonders 
bei Ofenheizung. Brennbare Stoffe dürfen auch auf 
Zentralheizungen nicht gelegt werden. Verunrei- 
nigte ölige Putzstoffe sind wegen der Neigung zur 
Selbstentzündung nur in die mit hohen Füßen ver- 
sehenen eisernen Behälter zu legen. Stoff- und Pa- 
pierreste sollen nicht herumliegen. Feuergefähr- 
liche Stoffe (z. B. Benzin) dürfen nur unter Beach- 
tung der besonderen feuerpolizeilichen Vorschriften 
verwendet werden u. a. m. Es ist ratsam, für jeden 
Raum Leute der Pflichtfeuerwehr zu bestimmen, 
von denen abwechselnd täglich je einer etwa 15 
bis 30 Minuten nach Arbeitsschluß im Arbeitsraum 
an nachdem alle Arbeiter diesen verlassen 
aben. 


Metallfärbmittel. 


57 g weißer Arsen (arsenige Säure), 
142 g Cyankalium und 
4,5 1 Wasser. 


Die Eintauchlösung wird heiß, ohne elektrischen 
Strom verwendet. Sie wird in einem Emaille- oder 
Achatgefäß zubereitet und mittels Gasflamme bis 
zum Siedepunkt erhitzt. Die zu färbenden Waren 
werden auf Draht gezogen oder unter Verwendung 
eines Korbes, wie das beim Galvanisieren geschieht, 
in die Lösung getaucht. Einige Praktiker stellen täg- 
lich oder wenigstens jeden zweiten Tag eine neue 
Eintauchlösung her; bei vorschriftsmäßiger Behand- 
lung, wie z. B. bei Ergänzung des durch Verdampfen 
verlorenen Wassers und geringer Zugabe von arseni- 
ger Säure (weißem Arsen) sowie Cyankalium kann 
Eintauchlösung jedoch längere Zeit benutzt wer- 

en. 

Ein anderes Rezept einfacher Art ist folgendes: 


453 gø arsenige Säure, 

906 g Cyankalium, 

27 1 Wasser und 

283 g kohlensaures Ammoniak. 


Die arsenige Säure und das Cyankalium werden in 
22,5 1 Wasser und das kohlensaure Ammoniak für 
sich in 4,5 1 Wasser aufgelöst. Sodann werden die bei- 
den Lösungen gemischt. Die so erhaltene Lösung 
verwendet man in kaltem Zustande; für die Behand- 
lung ist elektrischer Strom erforderlich. Es können 
Stahl- oder Mzssinganoden gewählt werden. Ein 
Strom mit 1 Volt Spannung dürfte genügen. 

Ohne Zugabe von kohlensaurem Ammoniak fällt 
der Niederschlag nicht so dunkel aus, hat vielmehr 
die Neigung, eine stahlgraue Farbe anzunehmen. 

Eine dritte Lösung, die bei großen Gegenstän- 
den, wie Lampen, Lichtkronenteilen usw. benutzt 
wird, besteht aus: 


280 g arseniger Säure, 
113 g Aetznatron und 
4,5 1 Wasser. 


Ein viertes Arsenbad wird auf folgende Weise 
zubereitet: 
85 g arsenige Säure, 
113 g Cyankalium, 
42 g Handels-Aetznatron und 
22,5 1 Wasser 





werden zusammen gekocht. Man wählt weiche Stahl- 
oder Messinganoden und einen Strom von etwa 
1 Volt. 
Ein fünftes Bad ist folgendes: 
57 gø arsenige Säure, 
113 g kohlensaures Kupfer, 
71 g Cyankalium und 
22,5 1 Wasser. 

Die vorstehend angeführten Bäder sind sämtlich 
alkalischer Natur. Nachstehend noch einige 
saure") Badflüssigkeiten, die häufig benutzt wer- 
den, 

Die einfachste dieser Lösungen besteht aus: 

22,5 1 Salzsäure und 
57 g arseniger Säure. 
Bei diesem Bad verwendet man häufig Kohlenanoden. 

Ein zweites bekanntes Bad enthält: 

4,5 1 Salzsäure, 

113 g Eisenfeilspäne und 

113 g arsenige Säure. 
Dieses Bad eignet sich vor allem zur Erzielung eines 
oxydiertem Messing ähnlichen Ueberzuges. Der letz- 


tere fällt ein wenig schwerer aus, da Eisen gleichzeitig. 


mit dem Arsen niedergeschlagen wird. Der Ueberzug 
ist weich. l 

Bei sämtlichen sauren Bädern benutzt man am 
vorteilhaftesten Kohlen- oder Messinganoden. Eisen- 
oder Stahlanoden werden von der Säure angegriffen, 
wodurch eine sehr konzentrierte Lösung erzeugt 
wird. Unter solchen Verhältnissen können Teilchen 
von nicht aufgelöstem Eisen den Betrieb ungünstig 
beeinflussen. / 

Einige Praktiker ziehen schwefelsaures Eisen 
(Eisenvitriol) den Eisenfeilspänen vor. Sie benutzen 
nach Buchner eine Badflüssigkeit aus: 


*) Saure Lösungen sind bei Gegenständen erforderlich, 
deren Oberfläche stellenweise mit Lack oder Asphaltfarben 
überzogen ist. Starke alkalische Lösungen beseitigen in der 
Regel den Lack- und Farbenanstrich, wirken aber nachteilig 
auf die farbige Oberfläche, falls nicht Vorsichtsmaßregeln 
getroffen werden. 
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120 g Salzsäure, 
10 g arseniger Säure und 
10 g Eisenvitriol. 


Auch gelbes Schwefelarsen (Arsentrisulfid) wird 
statt der arsenigen Säure benutzt. Ersteres ist übri- 
gens teurer als arsenige Säure. 

Die Physikalisch-Technische Reichs- 
anstalt teilt über die schwarzen und grauen Ar- 
senbeizen folgendes mit: Eine bewährte Vorschrift 
für eine schwarzgraue Beize ist nachstehende: 


1000 g rohe Salzsäure, 
60 g arsenige Säure (feinstes Pulver), 
30 g Antimonchlorür, 

150 g Hammerschlag (Eisenhammerschlag), 


fein gepulvert. 

Man fügt alle Bestandteile zur Salzsäure, er- 
wärmt das Gemisch auf 70 bis 80° C., während einer 
Stunde, wobei öfters umgerührt wird, damit die arse- 
nige Säure gut in Lösung geht. Nach dem Erkalten 
ist die Beize fertig zur Verwendung. Wird sie nicht 
sofort gebraucht, so kann die Erwärmung der Salz- 
säure auch fortfallen, Das Gemisch bleibt dann unter 
öfterem Durchschütteln 24 bis 36 Stunden stehen. Für 
den Gebrauch genügt in den meisten Fällen ein zwei- 
maliges Eintauchen des fettfrei gemachten Gegen- 
standes von je höchstens 15 Sekunden. Dieser muß 
vor dem zweiten Eintauchen mit Wasser gespült und 
mit weicher Leinwand abgetrocknet werden, Jeder 
Wassertropfen auf der Metallfläche erzeugt einen 
Flecken. 

Nach der Färbung werden die Gegenstände in 
viel Wasser abgespült und dann in Sägespänen ge- 
trocknet. 

Die Beize ist zur Färbung ganzer Instrumente zu 
brauchen. Die grauschwarze Färbung tritt bei den 
unten angeführten Metallen und Legierungen ohne 
wesentliche Unterschiede auf: Silber, Kupfer, Kup- 
fer-Zink- und Kupfer-Zinn-Legierungen, Neusilber, 
Arsenkupfer, Arsenbronze, Phosphorbronze und Löt- 


zinn, Ein Lackieren ist nicht unbedingt nötig. 


J. Pusch, Chemiker. 


Organisatorische Friedensaufgaben im Maschinenbau. 
Von Carl Redtmann. 
(Schluß aus Heft 89/40.) 


An einem Beispiel sei kurz erläutert, in wel- 
cher Weise sich bestimmte Mindestpreise festlegen 
lassen: 

In der betr. Branche wurden von den Herstel. 
lern für jede Maschinenart die bisherigen Preise 
und gleichzeitg das Gewicht der Maschinen mitge- 
teilt; die Preise wurden abhängig vom Gewicht in 
Kurven aufgetragen und dann aus den verschie- 
denen Preiskurven diejenige ermittelt, die den Ver- 
hältnissen am besten gerecht wird. An Hand die- 
ser Unterlagen wurden nun Mindestpreiskurven 
festgelegt. Da der Preis für die Gewichtseinheit 
sich natürlich mit der Größe der Maschine ändert, 
so wurde eine Anzahl Gewichtsstufen eingeführt 
und für jede einzelne dieser Stufen der auf die Ge- 
wichtseinheit bezogene Mindestpreis festgesetzt. 
Die so ermittelten Werte wurden in einer Zahlen- 
tafel übersichtlich zusammengestellt, ‘und diese 
diente dann als Unterlage für die Preisprüfung. 


Die auf dieser Grundlage beruhenden Preis- 
vereinbarungen und die Preisprüfung haben sich 
bewährt. Es ist stets möglich gewesen, für die an- 
gebotenen Maschinen den Mindestpreis zutreffend 
festzustellen. Dabei hat sich gezeigt, daß die 
Mindestpreise von den beteiligten Firmen ganz ver- 
schieden überschritten werden, je nach den Güte- 
unterschieden der Erzeugnisse. 

Also auch hieraus ist zu ersehen: 

Nicht schematisieren und nicht gleichma- 
chen, sondern innerhalb bestimmter Grenzen 
freies Spiel der Kräfte. 

In dem Erkennen und Festlegen der rich- 
tigen Grenze liegt der Erfolg oder Mißerfolg der 


ganzen Bestrebung, 


Inder Fertigung weisebeschränken! 


Außer einer Stetigkeit und Verbesserung der 
Preise hat sich noch ein weiterer Vorteil ergeben, 
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dessen klare Erfassung und Durchführung für fast 
alle Zweige des Maschinenbaues von einschneiden- 
der Bedeutung ist und auf den daher hier noch 
ganz besonders hingewiesen sei. 

Bei den wiederholten Besprechungen fand 
man, daß es zweckmäßiger ist, sich in der Fertigung 
zu beschränken, d. h. nicht alle möglichen Maschi- 
nen zu bauen, sondern nur gewisse Arten, also sich 
zu spezialisieren. Dadurch wird nicht nur 
der gegenseitige Wettbewerb eingeschränkt, son- 
. dern man ist auch in der Lage, seine Sonderbau- 
arten reihenweise und dadurch besser und 
billiger herzustellen, was letzten Endes in einer er- 
höhten Wirtschaftlichkeit zum Ausdruck kommt. 

Die Spezialisierung hängt mit dem Bestreben 
zusammen, die Betriebs- sowie Herstellungskosten 
herabzudrücken und die Massenherstellung einzu- 
führen, die es ermöglichen soll, durch verbilligte, 
verbesserte und zugleich vergrößerte Erzeugung 
im Auslandsgeschäft siegreich zu bestehen. Ob man 
von der Spezialisierung weiter zur Syndizie- 
rung, zur Interessengemeinschaft und Kapitals- 
vereinigung übergehen kann oder soll, und inwie- 
weit das im Maschinenbau möglich und durch- 
führbar ist, muß besonderen Untersuchungen vor- 
behalten bleiben, jedenfalls schließt dies gewisse 
Gefahren in sich, wie man in Amerika zur Genüge 
kennengelernt hat. 

Unter allen Umständen müssen, wie gesagt, 
die gekennzeichneten Bestrebungen unter dem Ge- 
sichtspunkt des erhöhten ausländischen Wettbe- 
werbes und der Notwendigkeit betrachtet werden, 
die Wettbewerbsfähigkeit des deutschen 
Maschinenbaues gegenüber dem Auslande zu er- 
höhen. Diese Frage wird um so brennender, je 
mehr Staaten sich auf die Seite unserer Feinde stel- 
len und je mehr die Schwierigkeiten wachsen, die 
von England planmäßig zerstörten Beziehungen zu 
jenen Ländern nach Friedensschluß wieder aufzu- 
nehmen. | 

Interessenverbände gründen! 


In diesem Zusammenhange sei auf die Bestre- 
bungen der feindlichen, insbesondere der engli- 
schen, Industrie hingewiesen, die ebenfalls Ver- 
bände gegründet hat 

zur Abwehr der Einfuhr aus den Ländern Mit- 
teleuropas, 

zum Ersatz für bisher eingeführte Erzeugnisse, 

zur Vereinfachungund Verbilligung 
der Fertigungsverfahren, und 

zur gegenseitigen Unterstützung der Vier- 
verbandsstaaten. 

Wir sehen also dort eine planmäßige 
Vorbereitung auf die Friedenswirtschaft und 
gegen die deutsche Ausfuhrindustrie unter Führung 
der feindlichen Regierungen, demgegenüber auch 
die deutsche Industrie, insbesondere der deut- 
sche Maschinenbau, sich zu rüsten hat, und dazu 
gehört in erster Linie 

Gemeinsamkeitsarbeit und 
Zusammenschluß, 

Für die Zusammenschlußbewegung ist keine 
Zeit so geeignet wie: die augenblickliche. Beginnt 
man jetzt mit den Vorarbeiten, so stehen für die 
Zeit der Uebergangswirtschaft, die aller Wahr- 





scheinlichkeit nach die denkbar größte Belastungs- 
probe unserer Wirtschaft bringen wird, schon be- 
stimmte Erfahrungen und in den Verbänden festge- 
fügte Wirtschaftskörper zur Verfügung. 

Dazu kommt, daß die Regierung das Bestreben 
solcher Verbände besonders begrüßt; sie kann sich 
an sie um ÄAufschlüsse und zum Zwecke von Ver- 
handlungen wenden und ist dann nicht mehr, wie 
bisher, auf den Rat einzelner Sachverständiger an- 
gewiesen. 

Schlüsse: 

Aus den bisherigen Erfahrungen beim Ab- 
schluß von Vereinbarungen ergaben sich folgende 
Aufgaben: 

1. Aufstellung allgemeiner Liefer- und Zah- 
lungsbedingungen. 

2. Aufstellung von Preisvereinbarungen. 

3. Zur Durchführung der Mindestpreise und 
Mindestbedingungen ist die Gründung festgefügter 
Verbände notwendig mit Einführung von Strafen 
für Unterschreitungen usw. 

Der deutsche Maschinenbau hat einen wirt- 
schaftlichen Zusammenschluß durchaus nö- 
tigund er muß sich erheblich besser orga- 
nisieren, als dies vor dem Kriege der Fall war. 
Besonderen Wert möchte ich jedoch noch darauf 
legen, zu betonen, daß die Lieferbedingun- 
gen dazu da sind, daß sie gehalten werden; 
nur dann werden wir bessere Preise und Zahlungs- 
bedingungen erhalten und in der Lage sein, die 
schweren Opfer zu tragen, die der Krieg von uns 
verlangte. 

Spezialisierungunbedingt 
erforderlich; 

Ganz besonders wichtig ist aber auch die be- 
reits erwähnte Spezialisierung. Die Möglichkeit 
reichen Verdienstes der Kriegsjahre hat es dem 
Maschinenbau gestattet, die alten Anlagen abzu- 
schreiben, Rücklagen zu bilden und auf manchen 
Gebieten zu ganz anderen, modernen Erzeugungs- 
formen überzugehen. Aber nur eine Spezia- 
lisierung, die darauf hinzielt, daß der Betreffende 
nur einige wenige Typen anfertigt und 
diese in kurzer Zeit zu einer hohen Entwicklung 
bringt, wird uns in die Lage versetzen, in der mo- 
dernen billigen Erzeugung ein Gegen- 
gewicht gegen die hohen Preise der Materialien 
und die drückenden öffentlichen Lasten zu sehen. 


Vereinheitlichung und Normali- 
sierung. 

Besonders wichtig ist gleichzeitig die Norma- 
lisierung und Vereinheitlichung der Einzelteile, die 
man in vielen Fällen besser nicht selbst herstellen, 
sondern von Sonderfirmen beziehen wird. Diese 
Sonderfirmen werden, weil sie große Mengen 
gleichartiger kleiner Teile fabrizieren, bald genug 
Einrichtungen und Arbeitsverfahren ausfindig ma- 
chen, die ihnen erlauben, billig zu fabrizieren, so 
daß auch auf diesem Gebiete wesentliche Erspar- 
nisse erzielt werden. Ein erfreulicher Anfang ist 
durch die Einsetzung eines „Normalien-Ausschus- 
ses schon gemacht worden, doch ist es zweck- 
mäßig, daß auch alle Sonderfirmen diese Aufgabe 
gleichfalls aufgreifen und zur Normalisierung der 
Werkzeuge schreiten. 
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Die Leitzachwerke. 
Von Karl Micksch. Mit Abbildungen, Fig. 302 und 303. 
(Fortsetzung und Schluß aus Heft 45,46.) 


Einzelheitender Anlage. 


Aus der Leitzach tritt das Triebwasser über eine 
0,7 m hohe ÜUeberfallmauer in ein 33,4 m lan- 
ges und etwa 7 m breites Ablagerbecken. Die 
Wassergeschwindigkeit wird derart vermindert, daß 
sich Kies und Sand, die hier etwa noch über die 
Ueberfallmauer gehen, im wesentlichen absetzen, 
Das so roh gereinigte Wasser fließt dann über eine 
1,00 m über der Beckensohle liegende Schwelle 
nach dem eigentlichen Kanaleinlauf, der durch 
eine Schütze 

abgeschlossen 
werden kann. Die ^ 
Schütze ist zwei- à 
teilig, damit, falls 
bei starken Hoch- 
wässern das Ab- 

lagerbecken bei | | 
seiner durch die À| 
Gefällsverhältnisse |" 
bedingten gerin- 
gen Tiefe zum Ab- 
lagern der Sink- 
stoffe nicht aus- 
reicht, der untere 
Schützenteil her- 
abgelassen werden 
kann, so daß das 
Hochwasser über ihn hinüberfallen muß, Auf diese 
Weise ist ein weiterer Schutz gegen das Eindringen 
von Geschieben in den Oberwasserkanal geschaffen. 
Zwischen Ablagerbecken und Schützenanlage befin- 
det sich ein Rechen, der Gras, Laub und sonstige 
Schwimmkörper zurückhält. Das Ablagerbecken ent- 
hält an seinem unteren Ende eine 4,5 m breite S p ü l- 
schleuse zum ÄAusschwemmen des abgelagerten 
Kieses. Die Mauer zwischen dem Ablagerbecken und 
dem Kanaleinlauf wird als Hochwasserüberlaui aus- 
gebildet. Der seither schon bestehende ungenügende 
Grundablaß auf der linken Seite des Wehrs ist lei- 
stungsfähiger gestaltet. 

Das Ende des Hauptstollens befindet sich 136 m 
oberhalb seiner Einmündung in den Seehamer See. 
Die Bodenverhältnisse ließen es aber wünschenswert 
erscheinen, die Verbindung zwischen dem Stollenende 
und dem See nicht durch einen offenen Kanal, son- 
dern ebenfalls durch ein geschlossenes Rohr herzu- 
stellen. Wegen des schlechten Untergrundes und des 
zeitweise eintretenden inneren Druckes wurde dieses 
Stollenstück in Eisenbeton ausgeführt, 
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Fig."302. 





Innenansicht des Maschinenhauses der Leitzachwerke. 


Um am See die notwendigen Bauwerke ausfüh- 
ren zu können, ohne durch den Wasserstand beein- 
trächtigt zu werden, wurde vor Baubeginn der Was- 
serspiegel um etwa 9 m abgesenkt. Hierzu diente 
eine Heberleitung von 500 mm lichter Weite; sie för- 
derte an dem seitherigen Seeauslauf das Wasser über 
eine Höhe von etwa 7 m hinweg nach der Leitzach. 


Das Absenken des Sees hatte übrigens die Wir- 
kung, daß die zum Teil aus Moorboden bestehenden 
Ufer des Sees, nachdem ihnen das Wasser entzogen 
war, einstürzten. 

Unter diesem 
Moorboden trat 
dabei jedoch die 
feste  Seeschale 
hervor, die aus 
mit Kalk zusam- 

mengebackenen 

Kiesschichten be- 
steht. Die Uferab- 
brüche führtenwie- 
derholt zum Ab- 
reißen der Heber- 
leitung. Der Ab- 
bruch der Ufer ist 
jedoch für den zu- 
künftigen Betrieb 
des Werkes inso- 
fern günstig, als damit der freie Stauinhalt sich ver- 
größert. 

An der Stelle der Heberleitung befand sich seit- 
her der natürliche Abfluß des Sees. Da aber dessen 
Wasserspiegel um etwa 3,5 m über den seitherigen 
Mittelwasserstand hinaus angestaut wird, so war an 
dieser Stelle zum Abschluß der Ablaufmulde eine 
Staumauer notwendig. Die Höhe der Mauer be- 
trägt an der tiefsten Stelle 5,0 m über dem Gelände; 
ihre Gründung reicht 4 m darunter, so daß sich eine 
Gesamthöhe von rund 9 m ergibt. In der Mitte der 
Ueberfallmauer ist ein Ueberlauf vorgesehen, um bei 
rasch steigendem See ein Ueberströmen der Mauer 
zu verhindern. 

Auf der entgegengesetzten Seite des Sees nach 
Westen zu war eine ähnliche Abschlußmauer aufzu- 
führen, die jedoch über dem Gelände eine größte 
Höhe von 4 m und im ganzen bis zur Gründungssohle 
eine Gesamthöhe von 8 m erhielt. 

Zur Entnahme des Wassers aus dem See war ein 
besonderes Bauwerk erforderlich, das dem um 8 m 
wechselnden Wasserstand entsprechend angelegt 
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werden mußte. An seinem Einlauf errichtete man 
eine große treppenförmig gebildete Rechenanlage 
zum Zurückhalten von Schwimmkörpern. Die dop- 
pelten Schützen zum Abschluß des Stollens wurden 
in einem schachtartigen Bauwerk untergebracht, das 
mit einem Häuschen zum Schutze der Winde- 
vorrichtungen versehen ist. Das Gebirge in dem Stol- 
len von dem See nach dem linken Leitzachhang er- 
wies sich für die Arbeiten als wenig günstig. Es mußte 
hier ein starker Einbau vorgenommen werden. Dazu 
verwendete man anfänglich U-Eisen, die. eine sorg- 
fältig hergestellte Schalung stützten. Starke Schab- 
kräfte zwangen jedoch dazu, diesen Einbau durch 
Schachtzimmerung zu ersetzen, 

Das Uebergangsbauwerk von diesem Stollen zur 
Dükerleitung soll das Wasser möglichst gleich- 
mäßig in die Dükerleitung überführen, ohne daß es 
dabei Ecken zu passieren hat, um Druckverluste mög- 
lichst zu vermeiden. Das Bauwerk ist mit einem Turm 
verbunden, der im wesentlichen die Uebergangsstelle 
entlüften soll, außerdem wird man in ihm die Druck- 
schwankungen in der langen Wasserführung vom See 
bis zum Wasserschloß beobachten können. 

Die schmiedeeisernen Rohrleitungen ruhen auf 
Betonblöcken. An jedem Knickpunkt sind Fest- 
punkte angeordnet, die sowohl den Schub der Rohr- 
leitungen, als auch den Druck des in ihnen ent- 
haltenen Wassers aufnehmen. Die Neigung der 
Dükerleitung am linken Hang beträgt etwa 36, 
am rechten 43°. Bei diesen starken Neigungen und 
dem großen Gewicht der gefüllten Rohrleitungen 


ergaben sich starke Drücke auf die Festpunkte, . 


und es waren daher große Betondeckel notwendig, 
um jene aufzunehmen. Die Gründung an den Hän- 
gen konnte wegen des aus Moränenschutt beste- 
henden Untergrunds nicht überall auf den festen 
Boden hinabgeführt .werden. Vielfach waren 
eiserne Schienen anzuordnen, und an einer beson- 
ders ungünstigen Stelle mußte der Festpunkt sogar 
auf zwei Brunnen gegründet und gegen den tiefer 
gelegenen nächsten Festpunkt und durch eine Eisen- 
betonkonstruktion abgestützt werden. Endlich ste- 
hen auch die beidenStollen vomSee nach dem links- 
seitigenLeitzachufer und vomrechtseitigenLeitzach- 
ufer nach dem Wasserschloß wegen der verschie- 
denen Wasserstände des Sees zum Teil unter einem 
Druck bis zu zwei Atmosphären. Mit Rücksicht auf 
das schlechte Gebirge erschien es daher geboten, 
diese Stollen durchaus in Eisenbeton auszuführen. 

Das Wasserschloß erforderte eine ganz be- 
sonders sorgfältige Berechnung hinsichtlich seiner 
Leistungsfähigkeit und für die Ausführung. Bei der 
meisten Wasserkraftanlagen mit Hochdruck hat das 
Wasserschloß die Aufgabe, die Stöße auszugleichen, 
die dadurch entstehen, daß eine oder mehrere der an- 
gehängten Turbinen plötzlich ausgeschaltet wer- 
den und infolgedessen der Wasserabfluß sich 
ändert - (vermindert). Anderseits können aber 
auch Turbinen plötzlich eingeschaltet werden, 
wodurch dann der Wasserverbrauch wieder 
größer werden würde. Im letzten Falle muß im 
Wasserschloß soviel Wasser vorhanden sein, 
daß der Bedarf gedeckt ist, bis unter der verschärf- 
ten Wasserentnahme eine größere Geschwindigkeit 
im Zufluß zum Wasserschloß eingetreten ist. Bei den 
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Leitzachwerken geht das dem Wasserschloß zusirö- 
mende Triebwasser nicht nur durch die beiden Stol- 
len, sondern auch durch die Dükerleitung. Es wird 
also, falls durch Abschluß der Turbinen ein Steigen 
des Wasserspiegels im Wasserschloß entsteht, der 
Rückstau sich durch die Dükerleitung bis in den See 
fortsetzen. Durchmesser und Höhe des Bauwerks 
sind nun so.berechnet, daß die Belastung der Turbi- 
nen von halber Kraft plötzlich auf die volle Leistung 
steigen und umgekehrt die Entlastung plötzlich von 
voller Kraftentwicklung auf Null zurückgehen kann. 
Im ersten Fall ist angenommen, daß der See seinen 
Höchststand hat, im zweiten, daß er bis zu seinem 
tiefsten Stand abgesenkt ist. Um diesen Anforderun- 
gen zu genügen, berechnete sich die lichte Weite des 
Wasserschlosses im unteren Teil zu 13, im oberen 
zu 15 m. Da die Schwankungen zwischen dem höch- 
sten und niedrigsten Wasserspiegel etwa 16,5 m be- 
tragen können: und die Oberkante der Ablaufrohre 
bei tiefstem: Stand noch eine Wasserüberdeckung von 
2,3 m besitzen soll, wurde die Gesamthöhe des Bau- 
werks auf 25 m bemessen. Das Wasserschloß ist voll- 
ständig in Eisenbeton ausgeführt, mit einem seitlichen 
Treppenturm und oben mit einem ‚Rundgang versehen, 
Von diesem führt eine Treppe in das Innere nach 
einer Rechenanlage. 

Die Gründung des Wasserschlosses mußte wegen 
des unzuverlässigen Untergrundes auf eingerammten 
eisernen Pfählen erfolgen. Die Ausgestaltung der äu- 
Beren Ansicht stammt von Professor Gabrielvon 
Seidlin München. 

Vom Wasserschloß führt die doppelte 
Druckleitung nach dem Maschinenhaus (Fig. 
302). Aus Gründen der Betriebssicherheit sind Ein - 
richtungen getroffen, um sowohl die zwei Dükerlei- 
tungen an ihren oberen Enden; als auch die Druck- 
leitungen durch Schieber abzuschließen. Jede Düker- 
leitung enthält am Anfang und am Ende einen, jede 
Druckrohrleitung oben zwei Schieber. Die letzteren 
können sowohl von Hand, als auch vom Maschinen- 
haus aus elektrisch geöffnet und geschlossen werden., 

Die Dükerleitungen enthalten an ihrem tiefsten 
Punkt an der Leitzach Entlzerungen. Das Auflagern 
der Druckleitungen geschieht in gleicher Weise wie 
bei der Dükerleitung. Der Hang nach dem Maschi- 
nenhaus hinunter ist jedoch nicht so steil wie die 
Leitzachhänge,. Auch hier mußte die Gründung an 
einzelnen Festpunkten auf eingerammten eisernen 
Pfählen erfolgen. 

Der Innenraum des Maschinenhauses hat 
eine Länge von 33 m und eine Breite von 26,7. m. 
Nach dem Berge zu ist ein kleines Gebäude mit Bu- 
reauräumen, Werkstätte, Badeeinrichtung usw. ange- 
baut, nach dem Tal zu ein Schaltraum. 

Neben dem Maschinenhaus steht das Trans- 
formatorengebäude, dessen Länge 42 m 
und dessen Breite 14 m beträgt. 

Der Unterwasserkanal mußte etwa zur 
Hälfte ausgebaggert werden, sein unterer Teil da- 
gegen liegt durchweg im Hochwassergebiet der 
Mangfall im Auftrag. Für die Baggerarbeiten wurde 
ein Greifbagger verwendet, der zeitweise bis zu 
1100 m? im Tag leistete. 

Die Düker- und Druckrohrleitungen 
haben eine Gesamtlänge von 2980 m und zinen Durch- 


messer von 2000 m. Sie sind aus einzelnen Rohr- å 
schüssen zusammengesetzt, die in den Werkstätten | 
der Eisen- und Stahlwerke Thyssen &5 


Co. in Mülheim a, d. Ruhr hergestellt und alsdann ` 
an der Verwendungsstelle von den Siegen-Loth- 
ringer Werken in Siegen verlegt und zusammen- 
genietet wurden. Die Länge der Rohrschüsse beträgt 
durchweg 7950 m. Die dazu erforderlichen Bleche 
wurden von Thyssen & Co. aus Rohblöcken herge- 
stellt, die im eigenen Stahlwerk nach dem Sie- 
mens-Martin-Verfahren erzeugt wurden. Die 
Güte der Bleche entspricht derjenigen der gebräuch- 
lichen Feuerbleche, die bei einer Zerreißfestigkeit von 
36 bis 42 kg eine Mindestdehnung von 22 v. H. auf- 
weisen. Erfahrungsgemäß hat sich gerade diese Art 
für Schweißarbeiten als geeignet erwiesen, da für 
die Herstellung einer zuverlässigen Schweißnaht wei- 
cheres Material eben besser ist. Dazu kommt, daß 
bei weicherem Material die Gefahr, daß Spannungen 
auftreten, geringer ist als bei härterem. Da ge- 
schweißte oder sonstwie im Schmiedefeuer bearbei- 
tete Stücke nach der Fertigstellung auszuglühen sind, 
geschah das auch mit diesen Rohren. 


Die verwendeten Bleche hatten rund 3,175 X 
81 m, das Gewicht der einzelnen Rohrschüsse 
schwankte zwischen 5000 und 5600 kg. Die beiden 
Halbzylinder jedes Schusses wurden auf mechanisch 
betriebenen Schweißfeuern mittels Wassergas ge- 
schweißt. 

Die Wassergas-Schweißung ermöglicht, das Ma- 
terial schnell und, was für eine gute Schweißung wich- 
tig ist, auch gleichmäßig auf die erforderliche Schweiß- 
hitze zu bringen und ist jedenfalls die zuverlässigste 
Herstellungsweise, die man bis jetzt noch für Schweiß- 
arbeiten kennt. Die Festigkeit der Schweißnaht darf 
nach den mir gewordenen Mitteilungen dabei zu 90 
v. H. der Festigkeit des vollen Bleches angenommen 
werden. 

In derselben Werkstätte, in der die Rohre ge- 
schweißt, gerundet und ausgemufft worden sind, wur- 
den sie auch mit den Nietlöchern versehen. Um die 


Sicherheit zu haben, daß die Nietlöcher genau aufein- 


anderpassen, wurden die zusammengehörigen Rohre 
in der Werkstatt zusammengebaut und dann die Niet- 
löcher mittels elektrisch betriebener Bohrmaschinen 
gebohrt. Ebenso wurden, um festzustellen, daß die 
Schweißung der Rohre gut ausgeführt wàr, sämtliche 
Rohre auf besonders dafür gebauten Pressen einem 
Probedruck unterworfen, der das Eineinhalbfache des 
Betriebsdruckes betrug. Die gesamten Prüfungen so- 
wohl der Rohre auf Druck, als auch der Bleche auf 
die Güte wurden unter Aufsicht durchgeführt. 


Um die Rohre gegen Rost zu schützen, versah 
man sie mit einem Schutzanstrich. Dazu gab man den 
ausgeglühten und nachgerundeten Rohren im noch 
heißen Zustande einen ersten Asphaltanstrich, der 
auf der heißen Metallfläche sich sozusagen ein- 
brannte und dadurch einen festen, dauerhaften Schutz 
bietet. Ein zweiter Anstrich folgte, als die Rohre fer- 
tig abgepreßt, gebohrt und somit versandbereit waren. 

Die Krümmer wurden in der gleichen Weise 
hergestellt wie die glatten Rohre, allerdings mit der 
Aenderung, daß sie aus einzelnen, dem verlangten 
Krümmerwinkel entsprechend schräg abgeschnittenen 
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Stücken in der Rundung zusammengeschweißt wur- 
den. 

Die für das Kraftwerk erforderlichen A b s per r- 
schieber wurden von der Armaturenfabrik B o p p 
&Reuther in Mannheim geliefert. Unter ihnen be- 
finden sich acht von 2000 mm 1. W, für einen Be- 
triebsdruck von 2,5 Atm. Das Gewicht eines ein- 
zigen dieser Riesen beträgt 25000 kg. Als Bau- 
stoffe wurden Gußeisen, Bronze und Schmiedeeisen 
verwandt. Der Druck, der auf die Abschlußplatte 
eines solchen Schiebers wirkt, beträgt rund 80 000 
kg, und die für diese Belastung konstruierte Ab- 
schlußplatte allein hat ein Gewicht von 4500 kg. 
Die Abdichtung der Abschlußplatte erfolgt .Bronze 
auf Bronze, Zur Entlastung der Schieberplatte ist 
an jedem Schieber eine Umgangsleitung von 350. mm 
l. W. angebracht. Zum Oeffnen und Schließen der 
Schieber dient je eine hochgeführte Spindelverlänge- 
rung; der sie führende Säulenständer ist mit Zeiger- 
werk ausgerüstet, wodurch der Bedienung jederzeit 
der Stand jedes Schiebers ersichtlich ist. 

Das Oeffnen und Schließen des Hauptschiebers 
erfolgt durch zwei Gewindespindeln aus Bronze. Die 
Auflager des Spindelpaares sind als Kugellager aus- 
gebildet, die nach einer der Firma Bopp & Reuther 
gesetzlich geschützten Anordnung außerhalb des 
Druckwassers liegen und der Schmierung gut zugäng- 
lich sind; durch ein ÄAntriebsvorgelege, dessen Wellen 
ebenfalls in Kugellagern laufen, werden die Spindeln 
in Drehung versetzt, um die Abschlußplatte zu heben 
und zu senken. Auch der Hauptschieber ist mit einem 
Zeigerwerk ausgerüstet. 

Die Bedienung des Hauptschiebers von 2000 mm 
l. W. kann sowohl von Hand, als auch elektrisch 
'geschehen. Zu diesem Behufe ist der Schieber mit 
einem Antriebsvorgelege versehen, dessen Ueber- 
setzung so gewählt ist, daß zwei Mann den Schieber 
von Hand bedienen können. Für die elektrische Be- 
dienung ist ein Motor von 12 PS auf dem Oberteil des 
Schiebers montiert. Die Anordnung des Antriebs- 
vorgeleges ist der Firma Bopp & Reuther geschützt, 
die Welle läuft auch hier in Kugellagern. 

Sämtliche Schieber wurden einem Probedruck 
von 7 Atm. unterworfen.*) 


Die Turbinen. 


Die vier von der Maschinenfabrik J. M. 
Voith in Heidenheim a. d. Brenz gelieferten T ur - 
binen (Fig. 302) sind als Francisturbinen in Spiral- 
gehäusen mit Einlauf des Wassers senkrecht von 
unten gebaut. Jede davon leistet bei dem zwischen 
108 und 125 m schwankenden Gefälle 4400 PS bei 
einer gleichbleibenden Geschwindigkeit von 500 Um- 
drehungen in der Minute. Das einteilige Spiralge- 
häuse aus Gußeisen hat einen äußeren Durchmesser 


”) Von der Masse der zur Herstellung dieser acht Ab- 
sperrschieber von 2000 mm 1. W. erforderlichen Roh- 
materialien (Gußeisen, Bronze und Schmiedeeisen] kann man 
sich einen Begriff machen, wenn man sich vergegenwärtigt, 
daß ein Eisenbahnzug von 20 Wagen mit je 10000 kg Lade- 
fähigkeit zu deren Transport erforderlich war. Zur Veran- 
schaulichung der Größenverhältnisse eines solchen Schiebers 
von 2000 mm I. W. diene die Angabe, daß z. B. ein Pferd 
durch die Oeffnung hindurchgehen oder 24 Menschen sich 
im Durchgangsraum lagern können. Die Gesamthöhe be- 
trägt 7000 mm, die Gesamtbreite 3000 mm, und die Länge 
zwischen den beiden Anschlußflanschen (Baulänge) 1600 mm. 
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von etwas mehr als 3 m; es umschließt den Leitappa- 
rat der Turbine, mit dem es durch einen, zugleich zur 
Versteifung dienenden Traversenring aus Stahlguß 
verbunden ist, und verteilt so das Wasser gleich- 
mäßig auf den Umfang der Turbine. Der Leit- 
apparat ist mit drehbaren Leitschaufeln aus Stahl 
versehen, deren jede mit zwei Zapfen in den Stirn- 
wänden des Leitapparates gelagert ist. Aus dem Leit- 
apparat strömt das Wasser im wesentlichen radiai in 
das gegossene Bronze-Laufrad von 1150 mm 
Durchmesser, gibt an dieses sein Arbeitsvermögen 
ab und verläßt es in axialer Richtung, um durch den 
Saugkrümmer in das senkrechte Saugrohr und von 
dort in den Unterwassergraben abgeführt zu werden. 
Das Laufrad ist an einer an die Stahlwelle angeschmie- 
deten Flansche mittels Schrauben befestigt. Die Tur- 
kinehwelle ist 4 m lang, hat einen größten Durchmes- 
ser von 275 mm und wird von zwei Lagern getragen. 
Das Endlager ist als Kammlager zur Aufnahme des 
Axialschubs ausgebildet und der Kammzapfen wird 
mit Wasser gekühlt. Zur Verminderung des Axial- 
- schubs wird das durch den Spalt zwischen Leit- 
und Laufrad in den Deckelraum zindringende Wasser 
durch eine Entlastungsleitung in das Saugrohr abge- 
führt. Bei dem Lager auf der Abtriebsseite ist gleich- 
falls Wasserkühlung vorgesehen, da es durch das 
Schwungrad belastet erscheint, das zwischen Turbine 
und Dynamo eingebaut ist. 


Die Geschwindigkeit der Turbine wird durch 
einen Voithschen Geschwindigkeits- 
regler selbsttätig geregelt. Der wichtigste Teil des 
Reglers ist das in einer Haube eingeschlossene Zen- 
trifugalpendel auf senkrechter Spindel, die von der 
oberen der beiden Riemenscheiben angetrieben wird. 
Das Pendel verstellt den wagrechten Reglerhebel, 
der durch ein Regulierventil das Drucköl auf die eine 
oder andere Seite des Servomotors leitet. Dieser be- 
wegt mittels Kolbenstange, Lenker und Hebel die Re- 
gulierwelle, von der aus durch weitere Hebel, Kuppel- 
und Schubstangen der Regulierring verstellt wird, der 
den Anschluß des Saugkrümmers an den Leitapparat 
umgibt. An diesen Ring sind mittels kurzer Lenker 
die auf den Zapfen der Leitschaufeln sitzenden Hebel 
angeschlossen, so daß jeder Bewegung des Servo- 
motorkolbens eine gewisse Verstellung der l.eitschau- 
feln entspricht. Der Drehpunkt des Reglerhebels ist 
während der Regelung in der Höhe veränderlich, 
allerdings abhängig von der Bewegung des Resulier- 
gestänges, wodurch trotz der raschen Wirkung des 
Reglers dem Ueberregulieren vorgebeugt wird, 


lm Ständer des Reglers ist die durch die untere 
der obengenannten Riemenscheiben angetrirbene 
Oelpumpe eingebaut. 


Von der Reglerwelle wird durch eine schräg in das 
Untergeschoß hinabführende Schubstange der in 
Fig. 302 im Vordergrund sichtbare Druckregler be- 
tätigt. Dieser ist ein Leerlaufventil, das bei plötz- 
lichen Entlastungen der Turbine vom Regler so weit 
geöffnet wird, als die Leitschaufeln geschlossen wer- 
den müssen. Die Vorrichtung soll der in der langen 
Druckleitung in Bewegung befindlichen Wassermasse 
in den ersten ÄAugenblicken der verringerten Beauf- 
schlagung einen Ausweg verschaffen, damit nicht die 
lebendige Kraft der langen Wassersäule zu einer ge- 





fährlichen Drucksteigerung führt. Eine dauernde 
Wasserverschwendung tritt nicht ein, weil der Druck- 
regler unmittelbar darauf unter der Einwirkung einer 
Oelbremse selbsttätig sich schließt, und zwar so lang- 
sam, daß keine nennenswerte Drucksteigerung auf- 
tritt, 

Die Anlage ist mit einer der Firma Voith pa- 
tentiertten pneumatischen Wasserstands- 
übertragung (Fernschwimmvorrichtung) ver- 
schen, welche den Regler derart vom Stand des 
Wasserspiegels im Wasserschloß abhängig macht, 
daß die Turbinen nicht mehr Wasser schlucken kön- 
nen, als durch Stollen und Düker dem Wasserschloß 
jeweils zufließt. 

Am unteren Ende des Einlaufkrümmers ist ein 
hydraulisch zu betätigender Einlaufschieber von 
750 mm Lichtweite angeschlossen, durch den jede 
Turbine von der gemeinsamen Druckrohrleitung ab- 
gesperrt werden kann, 


Die Stromerzeuger [Dynamomaschinen). 


Zu der verhältnismäßig hohen Drehzahl der 


Stromerzeuger führt bei e sinn = mit 
AAE No uw APES 
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Fig. 303. Turbogeneratoren der Leitzachwerke. 


hohem Gefälle die Forderung der unmittelbaren Kupp- 
lung mit der Turbine. Bei der Konstruktion derarti- 
‚ger Generatoren ist darauf Rücksicht zu nehmen, daß 
in der Regel die Maschinen infolge der gestellten Be- 
dingungen eine Erhöhung der Drehzahl um etwa 80 
bis 100 v. H., wenigstens auf kurze Zeit, aushalten 
müssen. Diese Forderung wird deshalb erhoben, weil 
es trotz aller Vorkehrungen vorkommen kann, daß 
der Regulator der Turbine durch Fremdkörper ın der 
Wirkung gehemmt oder gar ganz außer Tätigkeit ge- 
setzt wird. Wenn dann gleichzeitig der Generator 
entlastet wird, so kann die Geschwindigkeit etwa auf 
das Doppelte des normalen Betrages anwachsen. Die 
Drehzahlen, mit denen beim Entwurf der Generato- 
ren der Leitzachwerke zu rechnen war. liegen zwi- 
schen 900 und 1000 in der Minute. Da hierbei mit 
bedeutenden Materialbeanspruchungen zu rechnen 
war, wurde für den umlaufenden Teil der Maschinen 
Stahlguß bezw. geschmiedeter Stahl benutzt. Nach 
Fertigstellung der Maschinen wurden die Rotoren 
einer Schleuderprobe in der Schleuderhalle der 
Siemens-Schuckert-Werke in Berlin 
unterzogen, bei der die Drehzahl jedes Rotors auf 
das 1,8fache der normalen gesteigert wurde. Auch 
die Belastungsprobe und die Aufnahme der Charak- 


Ř—— —— — — 


— 219 — 


teristik der mit horizontalen Wellen ausgeführten 
Generatoren (Fig. 303) wurden in den Versuchsräu- 
men der Siemens-Schuckert-Werke in Berlin vor- 
genommen. 

Der wirksame Eisenkern des Stators besteht 
aus gestanzten und genuteten Blechen. Der Blech- 
körper wird vom Gehäuse mittels schwalbenschwanz- 
förmiger Leisten getragen, die am inneren Gehäuse- 
umfang angeschraubt sind. Die Wicklung des Sta- 
tors ist als Spulenwicklung, die sich für hohe Span- 
nungen eignet, ausgeführt, wobei die fertigen Spulen 
in offene Nuten des Blechpaketes eingelegt werden. 
Die Isolation der Wicklung gegen das Eisen besteht 
aus Glimmer. Um die Gefahr einer Ozonisierung 
auszuschließen, ist die Luft aus allen Hohlräumen der 
Wicklung und der Isolierschichten durch Imprägnier- 
masse verdrängt. Nach Einlegen der Wicklung wur- 
den die Nuten durch Federn aus imprägniertem Holz 
oder Fiber verschlossen. Das Gehäuse ist in der Ho- 
rizontalebene geteilt; die Seitenschilde schließen es 
vollständig ab. Die Frischluft muß zur Kühlung der 
Wicklung durch Stutzen am Gehäuse, welche in der 
Maschinengrube münden, angesaugt werden. Die 
Maschinengrube wiederum steht durch den Kabel- 
kanal, der unterhalb des Fußbodens, vom Maschinen- 
haus mit einem Querschnitt von 2,40 m auf 2,10 m in 
der Mitte zwischen den in zwei Reihen aufgestellten 
Maschinenaggregaten durch das ganze Maschinen- 
haus führt, mit dem Freien in Verbindung. 

Die Abluft entweicht durch einen am Oberteil 
des Gehäuses angeschlossenen Stutzen in das Ma- 
schinenhaus. Es ist Vorsorge getroffen, daß in den 
Wintermonaten die Luft statt aus dem Freien aus 
dem Maschinenhaus selbst angesaugt werden kann. 

Das Polrad des Rotors ist aus Siemens-Mar- 
tin-Stahl geschmiedet und besitzt schwalben- 
schwanzförmige Nuten, in denen die Pole mittels 
Doppelkeilen befestigt werden. Die Pole sind aus 
Siemens-Martin-Stahl hergestellt und mit 
eckigem, abgerundetem Querschnitt ausgeführt. Die 
Wicklung der Pole besteht aus hochkant gebogenzm 
Flachkupfer, dessen einzelne Lagen durch impräg- 
niertes Papier voneinander getrennt sind. Derart ge- 
wickelte Spulen gewähren, da das blanke Kupfer un- 
mittelbar mit der Luft in Berührung kommt, eine gute 
Kühlung und besitzen dabei eine hohe Festigkeit und 
gedrängten Bau. Die Wicklung ist gegen das Eisen 
des Pols durch imprägnierten Preßspan isoliert. 

Die Schleifringe sind aus harter Bronze herge- 
stellt; ihre ganze Oberfläche kann zur besseren Küh- 
lung von der Luft bestrichen werden. 


Die Lagerschalen sind geteilt und mit Weißmetall 


ausgegossen. Sämtliche Lager erhalten Ring- sowie 


'Preßölschmierung und sind durch Wasser gekühlt. 


Jedem der Generatoren ist eine Erreger- 
maschine zugewiesen. Die Magnetjoche der letz- 
teren haben angegossene Füße, die auf der verlänger- 
ten Grundplatte festgeschraubt sind. Die Anker sind 
fliegend angeordnet und mit ihren Kommutatoren auf 
die.über das Endlager hervorstehenden Wellen der 
Generatoren geschoben, Luftkanäle im Blechpaket 
jedes Ankers sorgen für die Kühlung der Bleche und 
der Wicklung. Letztere ist als Schablonenwicklung 
ausgeführt und gut isoliert in die offenen Ankernuten 


recht-. 


eingelegt. Drahtbandagen sichern die Wicklung gegen 
Abschleudern. Die Kommutatoren sind, durch Büch- 
sen mit den Ankernaben verschraubt. Alle umlaufen- 
den Teile der Erregermaschinen bilden daher ein Gan- 
zes, wodurch die Montage erleichtert wird. 

Als Reserve für die Erregung dient ein Dreh- 
strom-Gleichstrom-Umformer, der von 
der Firma Sachsenwerke, Licht- und 
Kraft-Aktien-Gesellschaft in Nieder- 
sedlitz geliefert wurde. Dieser hat eine Leistung von 
60 kW. Der Drehstrommotor erhält 220 Volt Dreh- 
strom durch zwei Transformatoren von je 60 KVA, 
von denen ebenfalls einer als Reserve dient. Die 
Transformatoren sind an die 5000 Volt-Sammelschie- 
nen der Schaltanlage angeschlossen. 

Die Dynamomaschine des Umformeraggregates 
liefert 110 Volt Spannung und ist imstande, den Strom 
für die Erregung zweier Generatoren zu erzeugen. 

Der Gleichstrom-Umformer dient ferner zum 
Aufladen einer Akkumulatorenbatterie 
von 62 Zellen mit einer Kapazität von 624 Ampere- 
stunden. Die Batterie liefert Strom zur Betätigung 
der automatischen Schaltapparate für die Beleuch- 
tung des Maschinenhauses und kann auch im Notfall 
als weitere Reserve für die Erregung herangezogen 
werden. Der Gleichstrom der Batterie wird ferner 
zum Antrieb der Motoren der wichtigsten Schieber, 
die in der Rohrleitung hinter dem Wasserschloß ein- 
gebaut sind, verwendet. Es ist hier berücksichtigt 
worden, daß im Falle eines Rohrbruchs in der Druck- 
rohrleitung die Möglichkeit nicht ausgeschlossen ist, 
daß sämtliche Generatoren im Werk zum Stillstand 
kommen. Auch dann aber soll es noch möglich sein, 
diese Schieber, die den Zufluß des Wassers nach der 
Druckrohrleitung absperren können, elektrisch zu 
schließen, l 

Für die Regulierung der vier Generatoren sind 
vier Tyrill-Regulatoren vorhanden, von 
denen je einer derart geschaltet ist, daß er die Span- 
nung zweier Generatoren konstant halten kann. 

Im 


Transformatorenhaus 


sind für die Zwecke der Stadt München Transforma- 
toren von 5000 Volt und einer Sekundärspannung 
von 26500 Volt aufgestellt. Die Oberbayeri- 
sche Ueberland-Zentrale A.-G. hat in ihrem 
Teil des Transformatorenhauses für 2000 KVA. zur 
Aufstellung gebracht. Diese sind geeignet, sowohl 
10 000 Volt, als auch 20 000 Volt sekundär abzugeben, 


‘da die Zentrale Freileitungen mit 10000 und 20000 


Volt betreibt. 

Die Energie, welche die Stadt München vom 
Leitzachwerk bezieht, wird durch ein doppeltes Ka - 
belvon 3X 50 mm’, ein Fabrikat der Felten, 
Guilleaume Carlswerk A.-G., auf 385 km 
fortgeleitet. | 

Jedem Transformator wird von unten Frischluft 
zugeführt, während die erwärmte Luft in Rabitz- 
kanälen durch das Transformatorenhaus zu Oeffnun- 
gen im Dach geleitet wird und dort abströmen kann. 
Eine Klappe in jedem dieser Kanäle ermöglicht, die 
erwärmte Luft in den Schaltraum des Transformato- 
renhauses ausströmen zu lassen, um so die Luft im 
Winter als Heizmittel auszunutzen. 
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Die Transformatoren sind weiter mit Oelablauf- 
leitungen versehen, die nach einem eingemauerten Be- 
hälter führen, um das Transformatorenöl zur Reini- 
gung abzulassen. Im Fall eines Brandes sollen diese 


Oelableitungen dazu dienen, das brennende Oel mög- 
lichst schnell zu beseitigen. 

Feuersichere Türen schließen die Transformato- 
renkammern ab. 


Abkühlmittel für Härtezwecke. 


Infolge ungenügender Kenntnis der unmittelbar 
mit dem Härten des Stahls zusammenhängenden Ein- 
zelheiten gehen, so schreibt uns Karl Micksch, 
jährlich Hunderttausende an Materialwerten verloren, 
Dies zu vermeiden, ist neben anderem die Wahl des 
richtigen „Abkühlmittels" geeignet. 

Da jedes Stück seiner Beschaffenheit und seinem 
Verwendungszweck entsprechend behandelt werden 
muß, kommt bei den edleren Stahlsorten naturgemäß 
eine ganze Anzahl Abkühlmittel in Betracht, wie Was- 
ser, Talg und verflüssigte Fette, auch Fischtran, Rüb- 
öl, Petroleum, Glyzerin und gewisse Kombinationen. 
Ein wesentlicher Teil der „Härtekunst” besteht eben 
im Herausfinden des jeweilig geeigneten Abkühlmittels. 

Schon Wasser von bestimmten Reinheitsgra- 
den würde sich für manche Härtegrade besser eig- 
nen, als gewöhnliches Brunnen- oder Leitungswasser. 
Die in diesen Wassern suspendierten Alkalien, Mine- 
ralien und Säuren erhöhen die Wärmeleitfähigkeit 
und veranlassen eine raschere und’ damit schärfere 
Härtung. Flußwässer, die vorwiegend erdige und mi- 
neralische Bestandteile enthalten, härten demgegen- 
über langsamer. 

Das beste Härtewasser für vollwertige Stahl- 
marken, bei denen die Härte nicht künstlich erhöht 
zu werden braucht, wäre das Regenwasser, da 
es außer wenig Sauerstoff nur Ammoniaksalze und 
die in der Atmosphäre äußerst fein suspendierten Be- 
standteile des Rauches und Rußes enthält. Leider läßt 
sich Regenwasser nicht aufbewahren, weil es im Be- 
hälter schnell in Fäulnis übergeht. Ebenso sind säure- 
haltige Konservierungsmittel untunlich, dafür kann 
man aber Regenwasser durch eine Beigabe von Holz- 
kohlenstaub eine Zeitlang vor der Zersetzung be- 
wahren. ~ 

Hartes Wasser hat, wie schon gesagt, eine scharf 
oder schnell wirkende Härte zur F olge; erwünscht ist 
diese Eigenschaft aber nur bei solchen Gegenständen, 
bei denen die Härte nicht tief zu gehen braucht, wie 
. bei Schnitten und ähnlichen Werkstücken. Es er- 
wächst aber hierbei die Gefahr, daß sich Härterisse 
bilden. Ein Mittel zur Verhütung von Härterissen, 
das von Gg. Stier erprobt wurde, ist folgendes: 
150 g Caput mortuum, 450 g Graphit, 400 g gebrann- 
ter, ungelöschter Kalk, 1000 g Schlemmkreide und 
1000 g Schmierseife werden gut durcheinander ge- 
knetet und, wenn tunlich, durch ein mechanisches 
Rührwerk oder durch Walzen gepreßt, worauf die 
Masse in Würfel oder Stangen geformt aufbewahrt 
werden kann. Zur Benutzung löst man auf je 100 1 
Wasser 120 g der Masse in Wasser und bringt sie in 
das Härtebad; kurz vor dem Härten muß gut umge. 
rührt werden. Fiel die Härtung der Eigenart des 
Stahls entsprechend zu milde aus und muß sie höher 
gebracht werden, so fügt man dem Härtebade für je 
1001 5kg Salz, 1kg Schwefelsäure und 2,5kg ge- 
brannten, ungelöschten Kalk zu. 

Zu hartes Wasser kann auch durch Zusätze von 
Pottasche, Salmiak, Borax oder Soda etwas milder 
gestimmt werden. Das hier und da übliche Beifügen 


von Alkohol ist zwecklos, nach einzelnen Beobach- 
tungen sogar nachteilig. 

Eine aufgegossene Fett- oder ODelschicht 
hat bei bestimmten Gegenständen Vorteile. Da Fette 
langsamer härten, ergeben sich mildere Härten; oft 
werden diese aber auch zur Verhinderung von Härte- 
rissen angewendet. Der durch die Fettschicht er- 
zeugte angebrannte Ueberzug verzögert die langsam 
ansetzende Härtewirkung noch mehr. Das Stahlstück 
erhält entsprechend der Stärke der auf dem Wasser 
schwimmenden Oelschicht eine gewisse Zähigkeit, 
allerdings auf Kosten der Härte. 

Während die Oelschicht zum Abhärten dient, 
sucht man beim Aufhärten die Kühlmittel in anderer 
Richtung zu beeinflussen. Mit einer Mischung aus 
58,34 v. H. Kolophonium, 25 v. H. blausaurem Kali, 
8,33 v. H. Kupfervitriol und 8,33 v. H. rohem Leinöl 
wurden nachweislich gute Resultate erzielt. 

Das Kolophonium wird zuerst geschmolzen, die 
übrigen Bestandteile unter stetem Rühren zugesetzt 


und solange gekocht, bis sich ein homogener Brei bil- 


det; alsdann gießt man die Masse in Gefäße und läßt 
sie darin erkalten. Die Größe der Behälter entspricht 
den zu härtenden Stücken. Das auf Dunkelkirschrot 
(800° C) erwärmte Stahlstück wird wie zum. Regene- 
rieren eine Zeitlang in die Mischung gehalten. Nach 
einigem Einbrennen bringt man das Stück wieder auf 
die vorgenannte Temperatur und kühlt es in kal- 
tem Wasser. (18° C) ab. Guter Stahl wird dabei glas- 
hart, mit einigen Sorten kann sogar Glas gebohrt 
werden! Dabei behält der Stahl eine gewisse Zähig- 
keit, so daß solche Schneiden trotz der bedeutenden 
Härte nicht ausbrechen. 

Bei Härtebädern mit Oelschicht erzielt man mit 
Talg und Fischtran etwas höhere Härten. Um be- 
stimmte Härtegrade zu erreichen, ist darauf zu ach- 
ten, daß genügend „Abkühlstoff"“ vorhanden ist. 

Das Härten mit Petroleum ist gefährlich, 
hat auch nur wenig Wert; meist wird es zum Nach- 
kühlen verhärteter Stücke benutzt. 

Ein Härtemittel, das gegen das Auftreten von 
Härterissen ziemliche Sicherheit bietet, ist das Gl y - 
zerin. Dieses bietet auch insofern noch einen Vor- 
teil, als es für sich allein, mit Wasser und auch mit 
anderen Stoffen vermischt und so für verschiedene 
Härtegrade abgestimmt werden kann. 

Für solche Härten ist folgende Zusammensetzung 
erprobt worden: 54 Teile Wasser, 42 Teile Glyzerin, 
3,1 Teile Kochsalz, 0,6 Teile Salmiak und 0,3 Teile 
konzentrierte Salzsäure. 

Für mittlere Härten: 40 Teile Wasser, 39 Teile 
Glyzerin, 0,9 Teile Alaun, 12,1 Teile Kochsalz und 
8 Teile Salmiak. 

Für geringere Härten: 30 Teile Glyzerin, 6 Teile 
Kollodium, 5 Teile Kochsalz, 5 Teile Kolophonium 
und 40 Teile Wasser. Die Temperatur der Glyze- 
rinbäder soll 25" nicht überschreiten. 

Das Härten mit Luft erfordert Einrichtungen, 
die zurzeit an dieser Stelle in ihren Einzelheiten 
nicht erörtert werden können. 
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Wirtschaftliche Wasserkraftanlagen. 


Von Prof. A. Pfeitter. 


Mit Abbildungen, Fig. 304 bis 312. 


(Schluß aus Helt 41/42.) 


5. Die Wehranlagen., 


Zu den Grundbauten einer Wasserkraftanlage 
gehören auch die Wehranlagen. 

Um nämlich das Wasser aus dem Flußlauf in 
den Oberwasserkanal (Turbinenkanal) zu drängen, 
baut man quer über den Flußlauf ein Wehr; dies 
ist meist eine starke 
Mauer, die gerade 
so hoch ist, daß 
eine genau be- 
stimmte Wasser- 
menge in den Kanal 
läuft. 

Man unterschei- 
det zwischen festen 
und beweglichen 


Wehren oder 





Fig 3 Er Schema eines festen 
Wehres mit freiem Ausfluß. 





Schleusenwehren. 
FETTE Xá Sy Die Abmessungen 
Fig. 305. BER TER der festen Wehre 


mit geschlossenem Ausfluß unter 
dem ÖOberwasserspiegel. der gewollten Stau- 

höhe h (s. Fig. 304). Zu diesem Zwecke sind die 

Abtlußverhältnisse der Wehre näher 

zu untersuchen. Hierbei sind drei Fälle zu be- 

trachten: 

1. freier Ausfluß über eine Kante, 

2. Ausfluß durch eine Oeffnung, deren Oberkante 

unter dem Oberwasserspiegel liegt, und | 
3. Ausfluß unter Wasser. 


bestimmen sich aus 


Beim freien Ausfluß über eine Kante berechnet 
sich die in der Sekunde abfließende Wassermenge 
nach der Formel: 


N S 
Es bedeutet dabei: 


b die Kanalbreite (s. Fig. 304). 
h die Stauhöhe (s. Fig. 306). 


g= 981 m die Beschleunigung der Schwere, und 
u den Ueberfall- oder Kontraktions- oder Wider- 


standskoeffizienten. 


In letzterer Formel wurde vorausgesetzt, daß 
die mittlere Wassergeschwindigkeit c zunächst Null 
angenommen wird. 

Die mittlereGeschwindigkeitc wird nun berück- 
sichtigt, indem man sich den Oberwasserspiegel um 
diejenige Höhe k erhöht denkt, die zur Erzeugung 
der Geschwindigkeit c nötig wäre. 

Es ist dann nämlich: 


c? 
k= 28 


k wird Geschwindigkeitshöhe genannt. Man 
kann z. B. c=0,3 m annehmen, die sekundliche 
Wassermenge berechnet sich dann nach der Formel: 


9-30: b12g-Ib+Wr kj; 
u kann z. B, den Wert 0,57 haben. 


- oder c? =? g - k. 


- den Größen. 


Für den Ausfluß durch eine Oeffnung, deren 
Oberkante unter dem Oberwasserspiegel liegt, 
gilt, daß nach Fig. 305 in einer Sekunde die Was- 
sermenge abfließt: 

O=,u-.b-] zg- fhi? — h,a, 

Hierbei ist c=0 angenommen. 

c wird berücksichtigt durch Erhöhung des 
Oberwasserspiegels um k= 7 ; 

Dann ist: 


Q=5 u b- Zg: f(n + — (h +k | 


Für den Ausfluß unter Wasser ergibt 
sich folgende Berechnung: . Nach Fig. 306 ist für 
diesen Fall die Gefällshöhe für jeden Wasserfaden 


konstant =h. Wenn c = 0 angenommen wird, dann 


ist: 
O=u, a-b- 12g- h, 

und wenn c berücksichtigt . ist: 
Q=u a-b. g- (h+k); 


u, = 0,62 für den Ausfluß Bi Be 


Diese Gesetze auf die festen Wehre angewen- 
det, ergeben für das Ueberfallwehr: 


120; b= lichte Wehrbreite, h = Stauhöhe, 


t = ursprüngliche Tiefe = — Tiefe im Unterwasser. 
Beim fe- 
sten Wehr hat 
man freien 
Ausfluß über 
eine Kante. 
Also ist seine 
Berechnung 
auch nach die- 
sen Gesetzen 





Fig. 306. Schema « eines Wehres mit 
Ausfluß unter Wasser. 





durchzufüh- 
ren. Fig. 308 SI j 22 EB 
zeigt die dabei Sau Ser u 
Ä š am n 
vorkommen | I HE 3 


; i ji 


a 


jji 


Man nennt als- 
dann k, die 
Kropfhöhe. 


c bedeutet die Wassergeschwindigkeit vor dem 


Wehr; 


Fig. 307 Z.Abschn. Stauweite 


«=0,855 oder „u=0,57, 


ferner ist: k=,,- 
Dann ist: 
Q=5u 2727 ix +k): — k7! 
oder x=, eak Ņ —k, 
5” bo 12% | 
also k =T- x=h+t—x. 
Dabei ist | 
r- b b- (t-+ h) 
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Die Schleusenwehre sind besonders 
kräftig ausgeführte Schützen. Je nach der Art des 
Wasserzuflusses unterscheidet man: 

1, Schleusenwehre mit freiem Ausfluß, 

2. Schleußenwehre mit teils freiem Ausfluß, teils 
mit Ausfluß unter Wasser, 

3, Schleusenwehre mit Ausfluß nur unter Wasser. 

Beim Schleusenwehr mit freiem Ausfluß liegt 
die Wehrkrone über dem Unterwasserspiegel (siehe 
Fig. 309). 

Die sekundliche Wassermenge Q berechnet 
sich bei diesem Wehr wie folgt: 


Q= 3u- bg (bh +k — h, +k} }, 


ferner ist: k =- = ’ 
Je nach Art der Ausführung ist: 
u = 0,60 bis 0,65. 


Beim Schleusenwehr mit teils freiem, teils Aus- 
fluß unter Wasser liegt die untere Kante der Aus- 
flußöffnung unter dem Wasserspiegel (siehe Fig. 310, 
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Fig. 309. Schema eines Schleusenwehres mit 
freiem Ausfluß. 


Stelle A); die obere Kante der Ausflußöffnung, 
Stelle B, liegt frei. 


Hierbei ist: 
Q= 5u b j2g Ih + oe — (h,k | 


eu ak. 
Für den Ausfluß unter Wasser ist «, - 0,62: 
c2? 
k=, z 
Beim Schleusenwehr mit Ausfluß unter Wasser 
liegt die Ausflußöffnung, wie Fig. 311 zeigt, ganz 
unter dem Wasserspiegel. 
Die Wassermenge, die sekundlich ausfließt, er- 
rechnet sich nach der Formel: 


Q=“ -b-a }2g (h+k), 
c? 
k= jg 


Aus Vorstehendem ergibt sich die Möglichkeit 
der Regulierung von Q durch Wahl von a. Alle 


drei Fälle können bei demselben Wehr auftreten. 


ferner ist wieder: 


ferner ist wieder: 


6. Stauweite, 


Unter der Stauweite versteht man diejenige 
Strecke vom Wehr aus, auf die sich die Stauung 
noch bemerkbar macht (s. Fig. 307). Ist die Was- 











Fig. 310. Schema eines Schleusenwehres mit teils 
freiem, teils Ausfluß unter Wasser. 

















Fig. 311. Schema eines Schleusenwehres mit 
Ausfluß unter Wasser. 


sergeschwindigkeit c klein, so kann der gestaule 
Wasserspiegel als horizontal angenommen werden. 
Die Stauweite ergibt sich dann als Entfernung des 
Schnittpunktes vom horizontalen Wasserspiegel mit 
dem ungestauten. Man nennt diese Stauweite auch 
die hydrostatische Stauweite. 

Unter Vernachlässigung der Zulaufsgeschwin- 


digkeit ist dann: I=" oder y, — n 


y, wird auch relatives Gefälle genannt. Es ist also: 
m =: totales Gefälle _ 
fi = Länge des Wasserlaufes ° 
Als Reguliervorrichtungen dienen bei offenen 
Wasserkanälen Schützen, bei Rohrleitungen Schie- 
ber. Durch Verstellen derselben wird, wie vor- 





hin schon erwähnt, a geändert, und damit Wasser- 
menge Q und Gefälle. Die Konstruktionen der Re- 
guliervorrichtungen richten sich nach der Art des 
Motors. 

Der Rechen, der bei offenen Kanälen als 
. Abfangvorrichtung dient, wird, wie Fig. 312 zeigt, 
Ooi 





Fig. 312. 


schräg zur Flußrichtung gestellt, da dann der 
Gefällsverlust am geringsten ist. Er wird nahe 
oberhalb des Motors vor der Einlaufschütze ange- 
ordnet. Die Rechenstäbe sind ziemlich nahe zu- 
sammenzusetzen, da Fremdkörper, wie Laub, Gras, 
Holzstücke usw., für Turbinen gefährlich werden. 
Die Kanten der Rechenstäbe sind gut abzurunden: 
denn auch dadurch wird der Gefällsverlust geringer. 


Rechenanordnun:. 
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Derpraktfifche Mafhinen-Konffrukfeur 


Begründet von W.H. Uhland. 


5. Dezember 1918. 


Allgemeiner Teil. 
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Organisation der Meßverfahren in der Maschinenfabrik.‘) 


Von Direktor Otto Stolzenberg. 
Der Ausgang des Weltkrieges und die bevor- 


stehende Uebergangswirtschaft zwingen uns, der 
wirtschaftlichen Herstellung ganz beson- 
dere Aufmerksamkeit zuzuwenden. Sollen wir 
doch dasselbe, wahrscheinlich sogar noch mehr 
unter erschwerten Bedingungen lei- 
sten. Unsere Facharbeiter haben, besonders in 


den ersten Kriegsjahren, unersetzliche Verluste 
Zahlreiche Kriegsbeschädigte müssen aus- 
Mehr als = wird 


erlitten. 
kömmliche Beschäftigung finden. 
es darauf ankommen, Aus- 
schuß mit Rücksicht auf Er- 
sparnis von Zeit und Roh- 
stoffen zu vermeiden. Alles 
dies sind Aufgaben, deren 
Lösung nur mit Hilfe einer 
zweckmäßigen Organisa- 
tion der Meßverfahren 
zu erreichen ist. 
Einfachste Hand- 
habung, 
größtmögliche 
keitdes Maßes, 
lange Lebensdauer 
sind die aus diesen Aufgaben sich ergebenden 
Haupteigenschaften der Meßwerkzeuge. 


Die Grenzlehren..- 


Die Reihen- und Massenherstellung. zu der die 
fortschreitende Entwicklung drängt, verlangen natur- 
gemäß andere Meßverfahren als Einzelherstellung. 
In der Reihen- und Massenherstellung sind austausch- 
bare Teile genau und billig anzufertigen, und das ge- 
gebene Meßwerkzeug hierfür ist de Grenzlehre. 
Normallehren, wie sie früher als Arbeitslehren ge- 
braucht wurden, werden bei dieser Art der Herstel- 
lung nur noch als Revisions- und Einstellehren be- 
nutzt; 

Das Wesen der Grenzlehren liegt darin, daß man 
beim Messen kleine Abweichungen nach oben und 
nach unten gestattet, wenn diese Unterschiede auch 
nur Hundertstel oder Tausendstel von Millimetern 
betragen dürfen. Somit ist das äußere Kennzeichen 


Unveränderlich- 


einer Grenzlehre das Vorhandensein zweier Meß- ` 


seiten, der Gutseiteundder Ausschußseite, 
Um auch den ungeübten Arbeiter rasch in das Wesen 
der Grenzlehren einzuführen, empfiehlt es sich, eine 
Tafel nach Fig. 313 in der Werkstatt aufzuhängen. 


*) Unter Zugrundelegung der vom Verfasser im „Be- 


zirksverein des IL”, sowie „Ver. deutscher Metall- 
industrieller”, zu Leipzig gehaltenen Vorträge. 





Fig. 3 
Grenzlehrentafel. a ER & Co., 


Mit Abbildungen, Fig. 313 bis 366. 


Dann sieht er, daß die Gutseite des Grenzlehr- 
dorns leicht in die Bohrung hineingehen muß, wäh- 
rend die Ausschußseite höchstens „anfassen darf, 
daß anderseits die Gutseite der Grenzrachenlehre 
leicht über die Welle hinübergehen muß, wogegen die 
Ausschußseite höchstens „anschnäbeln‘ darf. Diese 
Lehren entsprechen den vorhin aufgestellten Forde- 
rungen: sie sind stabil, einfach zu handhaben, das 
Maß läßt sich nicht verstellen. In dieser Starrheit 
liegt einer der Hauptvorzüge des ganzen Systems. 


_- Nur die Gewichtswir- 
 y kung der Lehren darf zur 

Ei Prüfung der Lehrenhal- 
tigkeit gebraucht werden! 


Um auch den geringsten 
Zweifel über die Benutzung 
in der Werkstatt zu be- 
heben, schreibe man vor, daß 
nur die Gewichtswir- 
kung von Rachen- und 
Dornlehren zur Prüfung der 
Lehrenhaltigkeit von Zapfen und Bohrungen be- 
nutzt werden soll, 


A.-G.) 


Schlesinger teilt in seinen „Passungen im Ma- 
schinenbau”**) die betreffenden Vorschriften einer Maschinen- 
fabrik mit, die folgendermaßen abgefaßt sind: 

„Der Minimal-Lehrdorn und die Maximalrachenlehre 
sollen leicht hinein- bzw. herübergehen, d. h. durch das 
Eigengewicht der Lehren oder entsprechenden Druck bei 
stillstehendem Werkstück, z. B. beim Messen in wagrechter 
oder schräger Lage oder von unten her. 

Der Maximal-Lehrdorn und die Minimal-Rachenlehre 
sollen nicht hineingehen. | 

Ausschuß tritt ein, wenn der Maximal-Lehrdorn oder 
die Minimal-Rachenlehre durch das Eigengewicht der Lehre 
oder entsprechenden Druck hinein-. bzw. herübergehen." 


Von besonderer Bedeutung ist die Größe der 
Meßfläche. Es ist ohne weiteres klar, daß ein 


Grenzflachkaliber (Fig. 314). 


mit seinen Teilen von einem Zylindermantel nicht 
dieselbe Sicherheit der Messung einer Bohrung ge- 
währleistet wie ein Grenzlehrdorn mit dem ganzen 
Zylindermantel als Meßfläche. Doch sind Flach- 
lehren, wenn man schwerere und teure Grenzlehr- 
dorne: vermeiden will, praktisch ganz brauchbar. Sie 
sind üblich von etwa 65 bis 150 mm Meßweite. 


++) Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des Ingenieur- 
wesens, herausgegeben vom Verein Deutscher Ingenieure, 
Heft 193 und 194. 
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Bei noch größeren Abmessungen greift man viel- 
fach zu den noch leichteren und billigeren 
sphärischen Endmaßen (Fig. 315), 
mit denen man die Durchmesser von Bohrungen, wie 
auch den Abstand paralleler Flächen messen kann. 
Diese Endmaße sind zylindri- 
sche Stäbe aus Gußstahl mit 
gehärteten, polierten Enden, 
die die Mantelfläche einer 
Kugel darstellen, deren Mit- 
ee möglichst in der 
l , ittelachse des Stabes liegt. 
ee Wie man diese Endmaße als 
na... Grenzlehren benutzt, zeigt 
Fig. 316, Skz. 1. Der Nach- 
teil, der in der Verringerung 
glay 000020. y der Meßfläche liegt, tritt hier 
44 A noch mehr in Erscheinung, 
\ IR oœ da die Berührung nur auf 
| verhältnismäßig kurzen 
Stücken einer Kreislinie 
stattfindet. Daher ist man 
auch einen anderen Weg ge- 
gangen: Man hat der un- 
angenehmen Schwere des großen Volldorns da- 
durch wirksam abgeholfen, daß man ihn geteilt hat 
(vgl. Fig. 316, Skz. 2), und zwar einmal in je einen 
Dorn mit Gut- bezw. Ausschußseite und jeden dieser 
beiden Teile wieder in einzelne Meßflächen_.mit 
Unterbrechungen. Die auf diese Weise entstandenen 
Werkzeuge erreichen somit fast die Vorzüge des 
Volldorns stehen aber jedenfalls über der in Fig. 
314 gezeigten Flachlehre. Ja, es kommt noch da- 
zu, daß man sie beliebig tief in Bohrungen einfüh- 
ren kann, was bei den doppelseitigen Dornen durch 
die Plusseite verhindert würde. : 
Eine ähnliche Lösung zur Herbeiführung einer 
Gewichtsverminderung stellt die 
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Fig. 315. 
Sphärische Endmaße 
(Ludw. Loewe & Co., A.-G.) 


Grenzrachenlehre 


mit hintereinanderliegenden Plus- 
und Minusbacken (Fig. 317) dar. Vorn liegt 
die Maximalseite, die hinübergehen muß, dahinter die 
Minimalseite, die nur anschnäbeln darf. 


Größeder Toleranzen—Passungen. 
Was die Größe der zulässigen Maßabweichun- 
gen (Toleranzen) angeht, so sind hierfür die ver- 
_ .langten Pas- 
a / =z" r sun g en be- 
M stimmend. Die- 
gen. m se werden in 
| A Werkstätten, 
fi die nicht nach 


dem Grenz- 









f 







lehrensystem 
Fig. 316. Skz.1: Sphärisches Endmaß; arbeiten, der 
Skz. 2: Grenzkaliberdorn für größere Erfahrung 


Messungen. tüchtiger Ar- 
beiter überlas- 
sen. Die Nachteile dieses Verfahrens liegen auf der 
Hand. Mindestens sind es Meinungsverschiedenheiten, 
die bei Ausschuß infolge falscher Passung eintreten. 
Bevor jedoch hierauf näher eingegangen wird, sei aui 
die beiden Hauptarten, die den Passungen zu 


Grunde liegen, hingewiesen. Es sind dies das Ein - 


` wellensystem und das Einlochsystem. 


Bei der Organisation der Meßverfahren wird man 
sich für eines der beiden Systeme von vornherein 
entscheiden, nicht ohne zuvor die technischen und ` 
wirtschaftlichen Gesichtspunkte eingehend geprüft 
zu haben, die für oder gegen die Wahl des einen 
oder anderen Systems bestehen. 
Bei dem 
Einwellensystem 

wird die Welle normal hergestellt, natürlich auch 
unter Verwendung von Grenzlehren. Für jeden Wel- 
lendurchmesser ist eine Rachenlehre erforderlich, für 
die verschiedenen Bohrungen die entsprechende Zahl 
von Kaliberdornen. Hierzu kommen ebensoviele 
Reibahlen zur Herstellung der Bohrungen für die ein- 
zelnen Passungen, sowie Dorne zum Aufspannen der 
Stücke, wenn sich auch die Ausgaben für Reibahlen, 
besonders in kleineren Werkstätten, dadurch herab- 
mindern lassen, daß man für jeden Durchmesser nur 
eine, aber verstellbare Reibahle mit eingesetzten 
Messern verwendet, die man mit Einstellkalibern auf 
die verschiedenen Passungsmaße einstellen kann. 
Auch vermag man die Kosten für Drehdorne durch 
Verwendung von Ausdehnungs- Zu 
dornen (expandierenden Dornen) 
herabzumindern. Beim Fabrizie- 
ren nach dem Einwellensystem ist 
also die Anschaffung und Unter- 
haltung einer recht großen Zahl 
von Werkzeugen notwendig, wo- 
zu kommt, daß die Grenzlehr- 
dorne, namentlich für die am 
häufigsten vorkommenden mitt- 
leren Durchmesser (etwa von 25 





Fig 317. Grenz- 
rachenlehre mit hin- 


mm aufwärts) nicht unerheblich a nalen: 


teurer sind als Rachenlehren backen. 
für die gleichen Durchmesser. 
Den verhältnismäßig hohen Anschaffungskosten 
stehen jedoch die geringeren Unterhaltungskosten 
der Werkzeugsätze bei dem Einwellensystem ge- 
genüber, denn die einzelnen Reibahlen und Kaliber 
werden, entsprechend ihrer größeren, durch die ver- 
schiedenen Passungen bedingten Zahl seltener ge- 
braucht als beim Einlochsystem, und somit weniger 
stark abgenutzt. Hierzu kommt, daß verstellbare 
Reibahlen, die hauptsächlich hier in Frage kommen, 
sich nach Abnutzung durch Verstellen und Nach- 
schleifen der Messer leicht wieder auf das ur- 
sprüngliche Maß bringen lassen. Ferner ist das 
Messen des Loches schwieriger als das der Welle, 
was ein Grund wäre, die Passungsunterschiede von 
der Bohrung fernzuhalten und sie der Welle mitzu- 
teilen. 
Das System der normalen Bohrung. 
Das Einlochsystem anderseits erfordert die 
Verwendung eines Grenzkaliberdorns und so 
vieler Rachenlehren, als Passungen verlangt wer- 
den. Die Anschaffungskosten sind geringer als beim 
Einwellensystem, da, abgesehen von dem geringeren 
Preis der Rachenlehren gegenüber Kaliberdornen, 
für jeden Durchmesser nur eine Reibahle und ein 
Dorn notwendig ist. Vorteilhaft ist das Einloch- 
system ferner, wenn normalisierte Teile, wie Hand- 


ww — = 


griffe, Handräder u. dgl, verwendet werden, da 
diese Teile auch nachträglich, ohne daß man sie 
nachreiben müßte, auf den der Passung entsprechend 
bemessenen Zapfen aufgesetzt werden können. 
Diese Gründe erklären, daß das Einlochsy- 
stem oder das „System der normalen Bohrung”, wie 
es auch genannt wird, in den meisten Betrieben be- 
vorzugt wird. Transmissionsfabriken dagegen z. B. 
arbeiten nach dem Einwellensystem, da wegen der 
meist glatten Wellen die Ersparnis an Dreher- und 


Schleiferlöhnen sowie Montagekosten die Mehraus-. 


gaben für Werkzeug erheblich überwiegt. Lokomo- 
tiv-, Dampfmaschinen- und Motorfabriken, deren Er- 
zeugnisse vielfach hin- und hergehende, durch Zap- 
fengelenke ausgeführte Bewegungen aufweisen, be- 
nutzen das Einwellensystem häufig und halten nor- 
malisierte glatte Zapfen auf Lager vorrätig. Der all- 
gemeine Maschinenbau und der Werkzeugmaschinen- 
bau dagegen arbeiten meist nach 
dem Einlochsystem. 

Beide Verfahren seien nach- 
folgend an einem einfachen Bei- 
spiel gegenübergestellt: die En- 
den eines Bolzens sollen fest in 
der Schubstange sitzen, während 
seine Mitte sich in derGradführung 
drehen soll. Nach dem Einloch- 
system (Fig. 319, Skz. 1) sind alle 
Bohrungen normal hergestellt, also 
z. B. die beiden oberen nach dem- 

IN selben Grenzlehrdorn. Der Zap- 
| fen dagegen erhält Ansätze, da er 
© ©) mit den verschiedenen Passungen 
versehen sein muß. Umgekehrt 
se a nn (Fig. 319, Skz. 2) ist beim Einwel- 
lehren zum Messen |ensystem der Zapfen glatt, nach 
von Vierkanten und einer Rachenlehre hergestellt, 
Sechskanten. dagegen das mittlere Loch größer 
als die beiden äußeren. 


Arten der Passungen. R 


Man unterscheidet im allgemeinen Maschinen- 
bau, Dampfmaschinenbau, Werkzeugmaschinenbau 
usw, in der Hauptsache vier Passungen (Fig. 320): 


1. den Laufsitz (für Lagerungen von Teilen, die 
sich leicht aufeinander schieben oder drehen, z, B. 
Lager A A); í | 

2. den Schiebesitz für Teile, die sich gerade 
mit der Hand oder mit Hilfe eines Stückes Hart- 
holz verschieben lassen, z. B. Büchsen, Stufen- 
scheiben BB; 

3. den festen Sitz, dazu den Keilsitz für 
Teile, die sich mit Zinn-, Handhammer-, Stauch- 
klotz, Handdornpresse vereinigen und trennen 


lassen, z. B. die Zahnräder C C; 


4. den Gewaltsitz: 
a) Preßsitz: z. B. Eisenbahnachsen; 
b) Schrumpfsitz: z. B. Radreifen. 


Wie die Firma L ud w. L o e w e & Co., A.-G., auf 
Grund praktischer Erfahrungen das Einlochsystem 
ausgearbeitet hat, zeigt Zusammenstellung I auf 
Seite 226. Die vielleicht auffällige Passungsbezeich- 
nung „laufend?“ ist dadurch zu erklären, daß für 
gewisse Zwecke der Sprung von „laufend” nach 
„laufend genau” zu groß ist, so daß sich die Be- 
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nutzung einer Zwischenpassung als notwendig er- 
weist. 

Die Zusammenstellung II (S. 227) gibt Passun- 
gen nach dem Einwellensystem wieder. 

In diesen Zusammenstellungen ist von der 
Nullinie als Symmetrielinie für die normale 


normale Welle 
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Fig. 319. Skz.1: Anwendung des Einlochsystems; 
kz.2: Anwendung des Einwellensystems; 
Skz.3: Sonderlehre zum Prüfen einer Nut. 


Bohrung (Einlochsystem) und die normale Welle 
(Einwellensystem) ausgegangen, d. h., die Toleranz 
weicht nach beiden Seiten, nach Plus und Minus, um 
ein bestimmtes, der jeweiligen Passung entspre- 
chendes Maß ab. Beide Zahlentafeln machen 
keinen Anspruch auf Allgemeingültigkeit und kön- 
nen es auch nicht, denn die Wahl der Maßab- 
weichungen (Toleranzen) hängt in erster Linie von 
den Herstellungsverfahren ab — z. B, ob geschruppt 


‚ und geschliffen oder geschruppt und geschlichtet 


wird —, von dem Genauigkeitsgrad der Erzeugnisse — 
z. B. ob allgemeiner Maschinenbau oder Präzisions- 
werkzeugmaschinenbau betrieben wird -- und ande- 
ren Faktoren. 


Was die 
Eichungstemperatur der Grenzlehren! 
anlangt, so ist hier durch die Arbeiten von Leman, 


Re ind] und Plato, die in der „D. Mech.-Ztg."*) 
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Fig.320. Spindelkasten einer Drehbank mit 
ngabe verschiedener Passungen. 


bzw. in der „Z. d. V. D. L") abgedruckt sind, genü- 
gende Klarheit geschaffen. Der augenblickliche 
Stand der Frage kann hiernach kurz folgendermaßen 
zusammengefaßt werden: Zurzeit werden für Meß- 


1. Juni 1910, S. 102. 
**) 16. Juni 1917, S. 508, und 11. August 1917, S. 673. 
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werkzeuge die Ausgangstemperaturen 0°, 14° (Rei- 
 necker), 16%’ (= 62 F, entsprechend dem ameri- 
kanischen Gebrauch, weil dies als Normaltemperatur 
des englischen Maßsystems gilt, 18° (Kohi- 
rausch, weil dies die gewöhnliche Temperatur in 
den Laboratorien ist), 20° (Militär- und Marinewerk- 
stätten, weil der 
Temperatur in 
den Arbeitssälen 
entsprechend), 


zeugfabriken für 


der), benutzt, 
während allein- 
> maßgebend 0° 
777.77 sein sollte, denn 
g das Urmeter des 
F: EP, TE, wetrischen 
Fig. 322. 
Neueres Prüf- 
verfahren mit 


Rachenlehre 
und Endmaß. 
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Fig. 321. Skz.1: Kugel- 
kaliber; Skz. 2: Abge- 
setzter Lehrdorn; Skz. 
3: Noniusablesung mit 
Universalwinkelmesser: 
520, 45’; Skz. 4: Seger- 


kegel. dieser Ver- 


schiedenheiten liegt darin, daß z. B. englische Sorgererre 


und amerikanische Meßwerkzeugfabriken, die 


ersten Lieferanten feiner Meßwerkzeuge er 


Beginn des Aufstieges deutscher Maschinen- 
fabriken, einfach Zoll in Millimeter umrech- 
neten, ohne sich um die verschiedenen Tem- 
peraturen (16%° und 0°) zu kümmern. Mitbe- 
stimmend für die Wahl einer höheren Ge- 
brauchstemperatur mag ferner gewesen sein, 
daß ein bei 0° 100 mm langer Stahlmaßstab 
entsprechend dem Längen-Ausdehnungskoef- 
fizienten des Stahles*) bei 18° 100,0207 mm 
lang ist und daß man vielleicht ge- 
glaubt hat, einen Fehler zu begehen, 
wenn dieser Maßstab nicht bei der Ge- 


*) 0,0115 mm für 1 m bei 1° Temperaturerhöhung (ge- 
härteter Stahl). 
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Fig. 323. Gegenüberstellung 
von Sonderlehren und Grenz- mit 
lehren zum Messen von 


brauchstemperatur genau 100 mm lang ist. Hierbei 
wird aber vergessen, daß die Länge von 100 mm eben 
nur bei 0” vorhanden sein darf, wenn der Maßstab 
amtlich eichfähig sein soll. Es führt zu großen Un- 
zuträglichkeiten, wenn die verschiedenen Ausgangs- 
{emperaturen beibehalten werden. Ihr Fortbestehen 
widerspricht dem siegreich vordringenden Norma- 
lisierungsgedanken und steht im Widerspruch mit 
dem metrischen Maßsystem. So ist die Ludw. Loewe 
& Co., A.-G., vor ungefähr sechs Jahren zur Ausgangs- 
temperatur von 0" übergegangen. Die Kundschaft, 
die von dieser Firma Meßwerkzeuge geliefert erhält, 
ist jedoch noch geteilter Anschauung. Von den 507 
Firmen nämlich, die Meßwerkzeuge beziehen, haben 
218, also weniger als die Hälfte, die Ausgangstempe- 
ratur 0° gewählt. Jedenfalls ist die Eichungstempe- 
ratur ein Punkt, der bei der Organisation der Meß- 
verfahren unbedingt zu berücksichtigen ist. 





Farg:el: 


Fig. 324. Messen einer Führung 


onderlehren und Grenzlehren. 


Lagerteilen. 


Was die 
Anwendung des Grenzlehrensystems 
anlangt, so hat man früher geglaubt, die Möglich- 


Zahlentafel I. 





Grenzkaliber 





Durchmesser 














3 bis 5,9 


— 0,005|-+ 0,005|— 0,010 — 0,030|-- 0,010! @,020|— 0,005! 


Grenz-Rachenlehren für Wellen 


für Bohrungen laufend laufend 
er min. ! max. BER: | min. max. | min. 


schiebend 






festsitzend 





lfd. genau Preßsitz 














max. min. max. | min. 


— 0,015[— 0,003|— 0,007|-+ es 0,000|-F 0,017/- 0,003 





6 „ 10, | — 0,010|+ 0,010|— 0,020 — 0,050] — 0,015|— 0,030] — oin 0.025] 0,005! — 0,010|-+- 0,010! — 0,005|-+ 0,020- 0,005 
10,6 „ 18 1—0,015/+ 0,010|— 0,030!— 0,060|— 0,020! — 0,040|— oil- 0,030| — 0,005! — 0,015- 0,010! — 0,005|-+ 0,026 + 0,010 
181 „ 30 1 0,016|+ 0,015{— 0,040 — 0,070] - 0,025|— 0,050] — 0,020|— 0,035|— 0,005] — 0,020|+ Sal = 0,005|-+ 0,080:+ 0,015 
30,1 „ 48 [— 0,020|+ 0,015| — 0,050 — 0,090|-— 0,030 — 0,060] - 0,025/— 0,045] — 0,010] — 0,025]+ gog — 0,010|+ 0,085 + 0,015 
48,1 „ 75 | 0,020 + 0,020|— 0,060| - 0,1001— N 0,070] — 0,030/— 0,050] — 0,010)— 0,030|+ 0,010.— 0,010|+ 0,0404 0,020 
75,1 „115 [— 0,025/-+ 0,0201 — ,070'— 0,120] 0,050! — 0,080|— 0,085|— 0,060] — 0,010/— 0,085[+ 0,010/— 0,010|-+ 0,0451+ 0,025 

1151 „175 1 0,025|-+ 0,025|— 0,080 — 0,140] — 0,060 — 0,095] — 0,040 — 0,0651 — 0,0151— 0,040/+ 0,010/— 0,010|-+ 0,050|+ 0,030 
175,1 „265 Į — 0,0304 0,025 — 0,090/— 0,160 — Ta 0,110|— 0,045|— 0,075|— 0,015|— 0,045|-+ 0,010/— 0,010- 0,055i+ 0,035 
266 350 I— 0,030 + 0,080|— 0 100) — 0,180] — 0,080 — 0,125{— 0,050|— 0,085|— 0,015!— 0,050|-+ 0,010|— 0,015|-+ 0,060|-+ 0,040 
351 „450 Į — 0,035 + 0,030|— 0,110/— 0,900| _ 0,090 — 0,140|— 0,055 — 0,100|— 0,020; — 01,055[-F 0,010'— 0,015/-+ 0,065+ 0,045 
451 „675 I- 0,035 4 0,0851 0,120|— v,2201 - 0,100 — 0,155|— 0,060|— 0,1 15|— 0,020| - 0,060|-+ 0,010. — 0,015- 0;070/+ 0,050 





Das Minimal-Kaliber muß leicht durch die Bohrung gehen, während das Maximal-Kaliber nicht hinein gehen darí. 
Der Maximal-Rachen muß leicht über die Welle gehen, während der Minimal-Rachen nicht darüber gehen darf. 


keiten seien mit der Benutzung an fertigbearbeite- 
ten Wellen und Bohrungen erschöpft. Entsprechend 
dem neueren Arbeitsverfahren: Vorschruppen und 
Fertigschleifen, hat aber auch das rationelle Schrup- 
pen an Bedeutung gewonnen. d. h. Schruppen in der 
Weise, daß die Schleifarbeit gleich- 
mäßig und nicht zu groß wird. So erfolgt 
auch die Nachprüfung der Schrupparbeit mit 
Grenzlehren, deren Grenzen natürlich entsprechend 
weiter sein können als für Fertigarbeiten. 

Schlesinger“) gibt folgende Schruppgrenz- 
maße für normale Fabrikation an: 


Schruppgrenzmaßefür normale Fabrikation. 


Durchmesser Maximal Minimal 
6 bis 40 mm -+0,45 -+0,25 
42 , 65 „ -+0,55 0,30 
68 „ 100 , +0,60 0,35 


Grenzlehren statt 
Sonderlehren. 


Neuerdings verwendet 
man Grenzlehren auch 
vielfach an Stelle von 
Sonderlehren und spart 
auf diese Weise nicht nur 
an Werkzeugmacherlöh- 
nen, sondern gewinnt noch 
obendrein alle die be- 

kannten Vorteile des 
Grenzlehrensystems. 

In den Figg. 318, 319 
usw. sollen einige Bei- 
spiele gegenübergestellt 
g w- z2 5 werden. So zeigt Fig. 318 
Anschagp real N, Sonderlehren zum Mes- 


Svært sen von Vierkanten und 
Fig. 326. Skz. 1: Verstell- Sechskanten (älteres 
bare Mikrometerschraube; Verfah mG 
Skz. 2: Bolzen mit Ansätzen. erlahren), im egensatz 

dazu Messen derselben 
Werkstücke mit Grenzlehren. Um eine Nut zu prü- 
fen, war es üblich, eine Lehre nach Fig.319, Skz. 3, 
anzuwenden. Die dazu pasesnde Feder wurde in ähn- 
licher Weise mit der passenden Gegenlehre geprüft. 
Statt dessen kann man nach Fig. 322 eine Rachen- 


— 





E) 
Fig. 325. Schema des opti- 
schen Pyrometers von Sie- 
mens & Halske, Wernerwerk. 









*) Forschungsarbeiten. 
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lehre für die Dicke, ein Parallelendmaß mit Lineal 
für die Höhe der Feder und zwei Endmaße für 
Breite und Tiefe der Nut verwenden. Benutzt man 
ein maximales und ein minimales Endmaß für die 
Nutenbreite, so kann man das Grenzlehrensystem 
auch auf diese Abmessung anwenden. 

Fig. 323 zeigt in 
Gegenüberstellung 
Sonderlehren und 

= Grenzlehren zum 
Messen von Lager- 
teilen. | 

Ein etwas schwie- 

rigeres Beispiel zeigt 
Fig. 324. Dargestellt 
ist eine aus zwei Tei- 
len bestehende J -för- 
mige Führung. Links 
sind die Sonderlehren, 
rechts die statt deren 
anwendbaren Grenzlehren wiedergegeben. Dem- 
nach läßt sich auch das Grenzlehrensystem auf 
Hobel- und Fräsarbeiten anwenden. Beispiele hier- 
für ließen sich noch weiter anführen. 

Auch auf Längen-, Kegel- und Gewindemessung 

hat man das Grenzlehrensystem ausgedehnt. Hier- 
von wird z, T, später noch die Rede sein. 


Kugelkaliber — Abgesetzter Lehrdorn. 


Natürlich hat es nicht an Versuchen gefehil, 
diese Grenzlehren durch andere en zu er- 
setzen. Das in Fig. 321, Skz. 1, dargestellte Ku g e l- 
kaliber z.B. hat, selbst wenn man zwei um die 
Toleranz verschiedene Kugeln verwendet, den 
Nachteil, daß nur eine Linie. der Kugelkreis, zur 
Anlage kommt und daß etwaige Windungen des 
Bohrloches, wie sie durch das Ausweichen des Boh- 
rers an einer harten Stelle auftreten, beim Prüfen 
nicht erkannt werden. 

Der abgesetzte Lehrdorn (Fig. 321, Skz. 2) 
hat den Nachteil, daß er selbst, wenn nicht alle 
Meßzylinder gleichmäßig abgenutzt sind, aus dem 
Betrieb genommen werden muß, sobald einer nicht 
mehr paßt, wodurch der Vorteil der Vereinigung 
mehrerer Zylinder zu einem Werkzeug wieder aus- 


geglichen wird. 






#Ayromererhalter | \: 


Fig. 327. 
Thermo-elektrisches Pyrometer. 





Durchmesser 





Grenz- 
Flächenlehren 
für Wellen 


min. 


we 





laufend 


Zahlentafel II. 


Grenz-Lehrdorn für Bohrungen 


laufend genau 


schiebend 


festsitzend 


max 


de Á m M nn OE ME 2 E 1 De nn un A a en nn neun nn u at Fo nr 
en | max. | min. | max. min. | max. | min. i . 

















Preßsitz- 


max. 


3bis5,9 | — 0,004 | + 0,005 | -+ 0,010 | + 0,040 | + 0,010 + 0,020 | -+- 0,000 . + 0,010 | — 0,005 | + 0,005 | — 0,015 | -+ 0,000 

6 „10,5 | — 0,007 |+ 0,008] + 0,020 ; + 0,055 | + 0,010 | + 0,025 | -+- 0,000 | + 0,015 | — 0,010 | -+ 0,010 | — 0,020 | -- 0,000 
106 „18 | — 0,007 | +0,008| + 0,025 | + 0,065 | + 0,010 | + 0,030 | ~- 0.000 | + 0,020 | — 0,015 | + 0,010 | — 0,030 | + 0,000 

- 181,80 | — 0,007 | + 0,008 -+ 0,030 | + 0,080 | + 0,015 | + 0,040 | -- 0,000 | + 0,025 | — 0,015 | + 0,015 | — 0,040 | -H 0,000 
80,1 „48 | — 0,010 | + 0,010] + 0,040 | + 0,095 | + 0.015 | + 0,050] : 0,000 | -+ 0,030 | — 0,020 | + 0,015 | — 0,045 | — 0,005 
481,75 | — 0,010 | +0,010] + 0,050 |+ 0,110] + 0,020 | + 0,060] : 0,000 | + 0,040 — 0,020 | -+ 0,020 | — 0,050 | — 0,010 
75,1 „115 | — 0,012 | + 0,013 | + 0,060 | -+ 0,130 | -+ 0,025 | + 0,070 | -+ 0,000 + 0,045 | — 0,025 | + 0,020 | — 0,055 | — 0,015 
115,1 ,175 | — 0,012 | + 0,013 | + 0,070 | -+ 0,150| + 0,030 | + 0,080| :- 0,000 | + 0,050 | — 0,025 | + 0,020 | — 0,060 | — 0,020 
175,1 „265 | — 0,015 | + 0,015| + 0,080 | + 0,175] + 0,030 | + 0,085 | + 0,000 : + 0,055 | — 0,030 | + 0,020 | — 0,070 | — 0,025 
266 „350 | — 0,015 | + 0,015] + 0,090 | + 0,195] + 0,035 | + 0,095 | +- 0,000 | + 0,060 | — 0,030 | + 0,025 | — 0,075 | — 0,025 
351 „450 | — 0,020 | + 0,020| + 0,100 |+ 0,215 | + 0,040 | + 0,105 | -;- 0,000 | + 0,065 | — 0,030 | + 0,025 | — 0,080 = 0,030 





Das Minimalkaliber muß leicht durch die Bohrung gehen, während das Maximalkaliber nicht hineingehen darf. 
Der Maximalrachen muß leicht über die Welle gehen, während der Minimalrachen nicht darübergehen darf. 
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Die Hilfs-Meßwerkzeuge der Werk- 
statt. 

Wenn auch die Ausstattung mit Grenzlehren zu 
den wichtigsten Organisationsaufgaben einer neuzeit- 
lichen Maschinenfabrik gehört, so sind doch daneben 
für einzelne Herstellungszweige zahlreiche Meßwerk- 


a zeuge zu be- 
eee TL schaffen, die 
+ #5// nichtodernur 





SF zum Teil in 
s Su nr? = das Grenz- 
u EN lehrensystem 
£ a TO hö B 
Nas gehoren, IE 
AD doch für 
, .„ zweckent- 
Fig. 328. Endmaße beim Drehen eines Bolzens, "sprechende 
Br | Messungen 
JTN g: $) 
Z Sf Yp MM E unentbehr- 
H eat JR. lich sind. Des- 
= E aE (u halb soll auf 
IC en a 2? RN Ñi \j \ die wichtig- 
- ER TAD GJ) M | sten Meß- 
E | Sf] a E werkzeuge 
Er ar sen z xi DR der einzelnen 
5. #Fig. 329. Skz. 1: Taster mit Kugelspilze; ` Abteilungen 
RE eh.) .2; Frü . mar; . 5 
EN =. (SKE sen wer: einer Maschi- 
nenfabrik hier noch kurz eingegangen werden. 


Modelltischlerei. 


Für die !Todelltischlerei empfiehlt sich die Be- 
schaffung eink. itlicher Schwindmaßstäbe ent- 
sprechend der von dem betreffenden Betriebe .nge- 
nommenen Schwindung, die z, B. für Gußeise‘ı nicht 
immer — 1 v. H. gesetzt zu werden pflegt. 

Sehr zweckmäßig ist die Beschaffung eines 
Universalwinkelmessers mit Noniusab- 
lesung (Fig. 321, Skz. 3), der auch in anderen Werk- 






Lehren für Formfräser. 


Fig. 330. 


RE 
| 
y + 


Fig. 331. Skz. 1: Lehre zum 
Prüfen der Flachgewinde- 
stähle; Skz. 2: Schublehre 


Skz. 1: Gewinde- 


Fig. 332. 
lehrdorn; Skz. 2: Lehre für 
Gewindekern- und Bolzen- 
= mit !/so-Nonius; Skz. 3: stärke; Skz.3: Grenz- 
c Gewindelehrmutter. schraublehre. 

RR TA 


stätten gute Dienste leistet. Die Noniusablesung er- 
folgt folgendermaßen: 12 Teile des Nonius haben 
dieselbe Entfernung wie 23 Gradstriche auf der 
äußeren Scheibe. Jede Teiistrichentfernung auf 
dem Nonius ist mithin um '/,," oder 5' kürzer als 
zwei Grade auf der Scheibe. Das Beispiel zeigt 


52°+9,5- 52°45', Die Noniusskala ist so einge- 
richtet, daß man die Teilstriche nicht mit 5 zu multi- 
plizieren braucht, sondern die Minutenzahl sofort 
ablesen kann. 


Gießerei, Schmiede und Härterei. 


Gießerei, Schmiede und Härterei verlangen ein- 
wandfreie Werkzeuge zum Messen hoher Temperatu- 
ren. Quecksilberthermometer kommen im 
allgemeinen nur für Temperaturen bis 360° in Frage, 
weil das Quecksilber bei dieser Temperatur siedet. 
Von der physikalischen Reichsanstalt werden aller- 
dings auch Thermometer geeicht, die bis 550° genau 
messen. Bei ihnen ist der freibleibende Raum des 
Thermometerrohres mit Luft oder komprimiertem 
Gas gefüllt. Für höhere Temperaturen verwendet 
man z.B. Segerkegel*). Es sind dies 25—60 mm 
hohe keramische Schmelzkörper (Fig. 321, Skz. 4) 
aus einem Silikatgemenge, die so zusammengesetzt 
sind, daß sie bei bestimm- 
ten Ter:neraturen schmel- 
zen. Das System besteht 
av; 59 Nummern, die die 
Temperaturen 600 bis 
2000° umfassen. Will man 
z. B. in einem Härteofen 
eine Temperatur von un- 
gefähr 1320° erzielen, so 
verwendet man die Kegel 
Nr. 10 (Schmelztempera- 
tur 1300°), Nr. 11 (1320°), 
Nr. 12 (1350°). Die Kegel 
sind mit Ton auf einer ge- 
brannten Tonplatte oder 
dergleichen befestigt. Die 
richtige Temperatur ist 
erreicht, wenn sich das 
wiedergegebene Bild zeigt. 
Kegel Nr. 10 ist zerflos- 
sen, also zu stark ge- 
schmolzen, die Tempera- 
tur von 1300° ist über- 
schritten. Kegel Nr. 11 
berührt mit seiner Spitze 
den Boden und ist vorschriftsmäßig geschmolzen. 
Kegel Nr. 12 ist stehen geblieben, die Temperatur 
von 1350° ist also nicht erreicht. Die an der be- 
treffenden Ofenstelle herrschende Temperatur be- 
trägt demnach annähernd 1320°, Ein Nachteil die- 
ser Meßeinrichtung liegt in der Notwendigkeit sorg- 
samer Beobachtung, ein Vorteil in der Billigkeit des 
I NER da die Kegel nur wenige Pfennige 

osten. 


Viel gebrauchte Meßwerkzeuge zur Feststellung 
höherer Temperaturen sind die Pyrometer, deren 
Anwendung z. B. zur Vermeidung von Härteausschuß 
infolge falscher Glühtemperaturen unbedingt erfor- 
derlich ist. Ein optisches Pyrometer z. B, findet Ver- 
wendung, wenn eine Einführung von Pyrometerteilen 
in den Glühraum eines Ofens nicht angängig ist oder 
Arbeitsstücke beim Schmieden, Walzen od. dergl. 


auf ihre Temperatur geprüft werden sollen. Das op- 





za 

Fig. 333. Skz i: S.I.-Ge- 

winde; Skz. 2: Mikrometer 
zur Gewindeprüfung. 








Fig. 334. 
Endmaß beim Fräsen. 





*) Lieferant: Chemisches Laboratorium für Tonindustrie, 
Berlin NW., Dreysestr. 4. 
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tische Pyrometer“) besteht in der Hauptsache aus 
einem Fernrohr (Fig. 325), in dessen Innerem sich 
ein Körper mit gleichbleibender Leuchtfarbe, wie 
z. B. der Faden einer elektrischen Glühlampe, be- 
findet. Durch Vergleichen der Glühfarbe des Werk- 
stückes mit. der Farbe des Glühlampenfadens kann 
man auf die Temperatur des erhitzten Stückes 
schließen. RR; 

In der Abbildung bedeutet F das Fernrohr, L die 
Glühlampe, E den Akkumulator, S den Strommesser. 
Rf den Feinregler, Rg den Grobregler und A die Ab- 
schwächungsvorrichtung. Da zur Beobachtung mit 
diesen Pyrometern gewisse Erfahrung und gutes Un- 
terscheidungsvermiögen gehören, davon abgesehen 
auch nur die Temperatur der Oberfläche des Gegen- 

3 standes geprüft wer- 
X den kann, zieht man 
j den optischen die 

2 thermo-elek- 
trischen Pyro- 
meter (nach Fig. 
327) vor, deren Wir- 
kungsweise aus fol- 
gendem erhellt: Man 
vereint zwei Leiter, 
z. B. einen Draht aus 
Platin und einen an- 
deren aus einer Le- 
gierung von 90 v, H. 
Platin und 10 v. H. 
' Rhodium durch Zu- 
sammenschweißen, 
verbindet die freien 
Enden leitend mit 


einem Galvano- 


meter und steckt 
ANB IKIĘLELSSS 


das Pyrometer in 
NLL nnmnnn rnana 





Ü 


Fig. 335. Lehren für Gewinde und 
Gewindeschneidstähle. 





Fig.336. DoppelzahnmeB-Schublehre 
von Schuchardt & Schütte 


die Feuerungs- 

kammer, den 

Schmelztiegel 
usw. Infolge der 

Temperatur- 
erhöhung fließt 
ein Ihermostrom, 
dessen Stärke je 
nach der Tempe- 
raturhöhe verschieden ist. Der Zeiger des Galvano- 
meters zeigt die Stromstärke in Millivolt oder gleich 
in Celsiusgraden an. Die beiden Drähte sind durch 
Porzellan- oder Schamotterohre voneinander iso- 
liert, und diese stecken zum Schutz gegen Bruch 
in einem Rohr aus Eisen oder Nickel. 

Die Firma Siemens & Halske vertreibt 
diese Instrumente auch mit selbsttätigen Re- 
gistriereinrichtungen, die eine bessere Ueber- 
wachung ermöglichen. 

Ebenso kann man eine Reihe von Wärme- 


© ol: 
Ge 





Fig. 337. Hobellehre und Gegenlehre. 


quellen mit verschiedenen Pyrometern abwech-. 


selnd auf ein Galvanometer schalten, um die Tem- 
peraturen abzulesen. Aus dem Betrieb wird be- 
richtet, daß solche Fernleitungen aber nicht immer 
ganz zuverlässig wirken und sich Temperaturunter- 
schiede herausstellen, 


°) Konstruktion von Siemens & Halske, Wernerwerk, 
Berlin-Siemensstadt 


. größten Teil ge-= 


Gelobt wird das Quarzglas-Wider- 
standsthermometer (von Heraeus, 
Hanau), das auf dem Prinzip der Widerstandsände- 
rung eines chemisch reinen, in Quarzglas einge- 
schmolzenen Platindrahtes beruht. Das angeschlos- 
sene Galvanometer gestattet ebenfalls sofortige 
Ablesung 
der Tem- 
peratur. 

Dieses | 
Thermo- 
Imeter 
eignet 
sich für 
Tempe- 
raturen 
für tech- Fig 338, 
nische Schleiflehren für hinter- 
Zwecke drehte Fräser. 
von — 200 bis + 700°. 

Ein kürzlich von Hirschson in der „Techni- 
schen Rundschau” *) beschriebenes Pyrometer ver- 
wendet die Wärmestrahlung zur Temperaturmes- 
sung. Der Apparat besteht aus einem Metallrohr, 
das an der dem Ofen zugekehrten Seite offen ist und 
am hinteren Ende ein Bolometer, den Strahlenemp- 
fänger, enthält, Dieses Bolometer stellt ein außeror- 
dentlich empfindliches elektrisches Meßinstrument 
vor, das bei Bestrahlung einen entsprechend starken 
Strom in einem eingeschalteten Galvanometer fließen 
läßt und dann ähnlich wie das thermo-elektrische Py- 
rometer die Temperatur anzeigt. Dieses Pyrometer 
eignet sich für die höchsten in der Industrie vorkom- 
menden Temperaturen unter der Voraussetzung, daß 
eine genügend große strahlende Masse vorhanden ist. 
Es ist also z. B. für kleine Laboratoriumsöfen nicht 


anwendbar. 
nu j L 
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Fig. 339. 


Prüfen von Hobel- 
arbeiten mit Endmaßen . 








Auch ist zu be- 
achten, daß das 
Verhältnis 7” 
zwischen Tem- 
peratur und 






































Wärmestrah- Amm Ka 
ung nur dann E a N leh 

. . ig. 340. Skz. 1: Vorspannlehre; 
gleichbleibend Skz.2: Verstellbare Vorspannlehre. 


ist, wenn sich 
die strahlenden -—-—- -a 
Körper in einem | _ : 7 

ganz oder zum i 
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Schleiferei. Fig. 341. Einstellen des Schneidstahles 
Dreherei und mit Hilfe von Endmaßen. 


Schleiferei bedienen sich bei zweckmäßiger Meß- 
organisation, abgesehen von Schublehren, Außen- 
und Innentastern, vorwiegend der Grenzlehren, 


*) Nr. 20 vom 25, September 1918, 


doch hat die Erfahrung gezeigt, daß man auch in 
der Schleiferei der Mikrometerschraube nicht ent- 
raten kann, z. B. um festzustellen, wieviel noch ab- 
zunehmen ist. Den meist geringen Meßbereich der 
üblichen Mikrometer, die als Außen- und Innen- 
mikrometer eingerichtet sind, vermeidet das ver- 
stellbare Mikro- 
meter (Fig. 326, Skz. 1). 
Auch in der Dreherei 


lassen sich mit Vorteil 


"EI TLEET NEN ASNS ` 





3: Tiefenlehren ; 
Skz. 2: Fühlstift für Hobelfühllehre. 


Endmaße verwenden. Allerdings sind hier keine 
 außerordentlichen Genauigkeiten dieser Meßwerk- 
zeuge notwendig, vielmehr genügen für die meisten 
Fälle Endmaße mit Genauigkeiten zweiten oder drit- 
ten Grades und entsprechend geringeren Herstellungs- 
kosten und Verkaufspreisen. Soll z. B. (Fig. 326, 
Skz. 2) der Teil eines Bolzens in verschiedenen An- 
sätzen vom Bund bis zum rechten Ende gedreht wer- 
den, so prüft man die Zylinder nach Rachenlehren, 
die Längen von Schulter zu Schulter mittels der gegen 
den Anschlag gelegten Endmaße. (Fig. 328.) Auf 
diese Weise kann selbst ein angelernter Arbeiter den 
Stahl zum Andrehen der Schultern genauer und 
schneller einstellen als der geschickteste Dreher mit 
Hilfe ei- 
| nes Stahl- 
2}: maßsta- 


| 5 bes. 
| Wie au- 
| Er 2 Beror- 
.— .— dentlich 
Fig 345. Hobellehren wichtig 
für Prismenführungen. die Inne- 


ERRANG UAE ATN, N el mäßiger Schnitt- 


1, geschwindigkei- 
ten "ist, bedarf 
keiner besonde- 
ren Erörterung. 
Nur auf die all- 





Fig. 344. Meßscheiben 
als Kontrollehren 







bekannte Tat- 

sache mag hin- 

gewiesen sein, 

Fig. 346. Fig. 347. daß selbsterfah- 
Metrischer Konus. Fühlhebel(Schema). rene Dreher 
Werkstücke mit 

kleinem Durchmesser mit zu großer. ander- 
seits Stücke mit großem Durchmesser mit zu 


kleiner Schnittgeschwindigkeit zu bearbeiten pfle- 
gen, weil der Augenschein sie trügt. Leider 
fehlt es auch in neuzeitlich eingerichteten Be- 
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trieben noch vielfach an Schnittgeschwindigkeits- 
tafeln, die auch für die Hand des Arbeiters geeig- 
net wären. 

Eine brauchbare Anweisung gibt die nach- 
stehende Zahlentafel III in Verbindung mit Fig. 361. 


Schnittgeschwindigkeit V = D. r .n m/Min. 


-—- 9- 


|Gew. Werkzeuggußstahl] Schnellschnittstabl 
= | Bohren | Drehen | Fräsen | Bohren | Drehen | Fräsen 








Qußeisen. 


a — —— 
| 5bis9 | 6 bis10| 12bis16 12 bis18| 14bis 20! 25 bis 38 
Maschinen- 
stahl -16,.8:7,% 183 „18]j14 . 20/16 ,„ 24/30 „ 40 
Schmiede- | | 
eisen. . | 7 9 110, 13:20 „25lı8 ,, 25 |22 „32145 „ 60 
Messing . . |20 „ 28132 „40:50 „ 60|32 „40 45 „52170 „ 80 


Anleitung zur Benutzung der Tafel: 


Ist z.B. eine Welle aus Maschinenstahl von 
25 mm Durchmesser mit einem Drehstahl aus Schnell- 
schnittstahl zu drehen, so gibt die zu der Abszisse 
25 und ’der Ordinate 20 (= Schnittgeschwindigkeit 
in m/Min.) gehörige radiale Linie 240 Umdrehun- 
gen der Arbeitsspindel an. 

Als Meßwerkzeug für die Umläufe der Maschi- 


nenspindel benutzt man zweckmäßig Umlaufszäh- 


ler nach Fig. 362, ! 

wie sie z. B. die N ee 
Ludw. Loewe ab; Lo | 
& Co., A.-G., aus 
Fertigguß (Spritz- 
guß) herstellt. 
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Fig. 348. Skz.1: Winkel; Skz. 2 u. 3: 

Meßwerkzeuge esserlineal:"Skz. 4: Richtlineal. 


zur Gewinde- 
prüfung. 

Ganz be- 
sondere Be- 
achtung ver- 

dienen die 

Meßwerkzeu- 
ge zur Gewin- 
deprüfung. Vor allem hat man beim Festlegen der 
Meßverfahren zu bedenken, welchem Zweck die 
Schraube dient, ob z. B. Präzisionsschrauben oder 
sogenannte schwarze Schrauben erzeugt werden 
sollen. Hiernach richtet sich die Art der Prü- 
fung. Es ist nun einigermaßen beschämend, 
feststellen zu müssen, daß es, trotzdem man ver- 
langt, daß die Schrauben austauschbar sein sol- 
len, bisher keine einwandfreien Grenz- 
lehren zur Gewindeprüfung gibt. Dies ist darauf 
zurückzuführen, daß bei Wellen und Bohrungen, für 
deren Prüfung Grenzlehren gang und gäbe sind, nur 
ein Maß zu prüfen ist, der Durchmesser, beim Ge- 
winde (Fig. 333, Skz. 1) dagegen erstens ver- 
schiedene Durchmesser, nämlich Außen-, Flanken-, 
Kerndurchmesser, und daneben Steigung, Form und 
Stellung der Gewindegänge und schließlich die Ver- 
hältnisse dieser Größen zueinander. Man wird also 
in den weitaus meisten Fällen zu anderen Meß- 
verfahren greifen müssen. Zunächst hat man viel- 
fach (z. B. Schlesinger 1907) Grenzwerte für die 
Hauptgrößen des Gewindes aufgestellt, um über- 
haupt austauschbare Schrauben zu erhalten. 

Ein brauchbares Mittel, den Flankendurchmes- 
ser zu prüfen, stellt ein Mikrometer mit ent- 





Fig. 349. Anwendungen der Schmiege. 
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sprechend gestalteten Tastenden dar (Fig. 333, 
Skz. 2). Demselben Zweck dient ein Taster mit 
‚testen oder auswechselbaren Kugelspitzen (Fig. 329, 
Skz. 1). Die Einstellung folgt nach genauen Prüf- 
ordnern (Fig. 329, Skz. 2). Durch Anordnung zweier 
Paare von Kugeln in einer Lehre hintereinander 
mit entspre- 
chender To- 


Ic et leranz kann 


1 man auch 


hier das 
Grenzleh- 
rensystem 
anwenden. 
Viel 
gebraucht 
werden des 
ferneren die 
in Fig. 335, 
Skz. 1 bis 4, 
dargestellten Lehren, die man z. T. auch zum 
Prüfen der Gewindeschneidstähle verwenden kann. 
Zum Prüfen der Flachgewindestähle empfiehlt 
sich eine Lehre nach Fig, 331, Skz. 1, zum Nachprü- 
fen der Schneidstähle für Trapezgewinde hat sich 
eineSchublehre mit '/,, Nonius, nach Fig 331, 
Skz. 2, bewährt. Gewindelehrmuttern 
(Fig. 331, Skz. 3) geben beim Aufschrauben auf das 
zu prüfende Gewinde einen ungefähren Anhalt für 
dessen Richtigkeit. Ä 
In ähnlicher Weise prüft man mit dm Gewin- 
delehrdorn (Fig. 332, Skz. 1) Muttergewinde. 
Der zylindrische Zapfen rechts prüft den Kerndurch- 
messer des betreffenden Gewindes. Ä 
Fig. 332, Skz. 2, stellte eine Lehre für Ge- 
windekern- undBolzenstärke dar. Das 
Maß des Bolzendurchmessers wird durch die Ein- 
schnitte angegeben. Die darüber befindlichen 
Löcher geben den Durchmesser der für das betref- 
fende Gewinde notwendigen Bohrer an. Ä 
‚ ‚Eine enzschraubenlehre, die sich für 
nicht allzu große Schrauben eignet, ist in Fig. 332, 
Skz. 3, wiedergegeben. Der glatte (rechte) Schnabel 
ist der Minus- oder Ausschußschnabel, in den sich die 
Schraube nicht einführen lassen darf, da sie sonst zu 





Fig 351. Fühlhebel 


in Uhrform. 


Fig. 350. Fühlhebel. 





Fig 352. Prüfen eines Ringes Fig. 353. Skz 1: Hirth-Minimeter: 
| mit Fühlhebel. Skz.2:Hirth-Dreipunkt-Stichmaß. 


schwach ist. Jedoch muß sie sich durch die Zähne des 
linken Schnabels zwangfrei hindurchführen lassen. 
Läßt sich die Schraube nicht an der gezahnten Stalle 
links, aber dahinter seitlich einführen, so zeigt dies, 
daß der Außendurchmesser des Gewindes stimmt, das 
Gewinde jedoch unrichtig ist. Ob der Fehler in der 
Form oder in der Steigung des Gewindes liegt, kann 


. Einstellen des Schneidstahles auf 


man durch Auflegen der Schraube auf die am rechten 
Schnabel angebrachten Zähne feststellen, 


Fräserei. 


Zum Einstellen des Fräsers auf die gewünschte 
Schnittiefe benutzt man in der Fräserei Endmaße a 
(Fig. 334), wobei eine eigens für diesen Zweck vor- 
gesehene Anschlagvorrichtung an der Maschine 
wirksam wird. Dies Verfahren diene wieder zur 
Kennzeichnung neuzeitlicher Meßorganisation! 

In der Formfräserei sind es vor allem die Form- 
fräser selbst, deren Prüfung mit Lehren aus Stahl- 
blech nach Fig. 330 (Prüfung von zusammengesetz- 
ten Fräsern) zu erfolgen hat. Mit Hilfe der in Fig. 
338, Skz. 1 und 2, wiedergegebenen Lehre ist der 
Schleifer imstande, in einfacher und dabei zuverläs- 
siger Weise die Zahnbrust hinterdrehter Fräser auf 
radiale Lage zu prüfen, sowie nach weiterem Heraus- 
schieben des geschlitzten Armes das genaue Rund- 
laufen durch Drehen des Fräsers auf einem Dorn fest- 
zustellen. 

Die Prüfung von Stirn-, Schnecken-, Schrauben- 
und .Kegelrädern erfolgt meist mit der Doppel- 
Zahnmeß-Schublehre (Fig. 336, Skz. 1) 
durch Mes- 
sung der 
Zahnstär- 

ke und 
Kopfhöhe. 
Das Werk- 
zeug erfor- 
dert aber „r 
eine ge- 
schickte 
Hand. Da- 
bei ist zu 
berück- Fig. 354. Längenmeßmaschine der Hommelwerke. 
sichtigen, | 
daß nicht ein Bogen, sondern dessen Sehne ge- 
messen wird und daß diese in den Bogen umge- 
rechnet werden muß. | 

Bequemer zu handhaben ist die Zahn- 
stärkelehre (Fig. 336, Skz. 2), die den Vorteil 
der Unverstellbarkeit aufweist. Das Lehrenprofil 
muß der Zahnlücke einer Zahnstange entsprechen, 





deren Lückenhöhe am Fuß um den Spielraum 


(1,16 x M — M) verkürzt wird. 
| Hobelei. 


In der Hobelei empfiehlt sich wiederum die aus- 


. giebige Verwendung der Meßklötzchen (x, Fig. 


341) oder Endmaße, z. B. zum raschen und genauen 
ewünschte Tiefe 
und zum Prüfen der gehobelten Werkstücke (Fig. 
339, Skz. 1 bis 3); in den letzteren Fällen unter 
Zuhilfenahme des Lineals (Lichtspaltprüfung). Auf: 
die Möglichkeit der Verwendung dieser Endmaßc 
als Grenzlehren war bereits hingewiesen. 

Hobellehren nach Fig. 337 eignen sich 
Prüfung von Betten und dergleichen. Zu beachten 
ist, daß die Prüfflächen möglichst breit werden, um 
ein Verkanten und ungenaues Messen zu verhin- 
dern. Nach denselben Gesichtspunkten sind Hobel- 
lehren für Prismenführung konstruiert und zu ver- 
wenden (Fig. 345). 
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Der Gedanke, in der Hobelei Vorspann- 
lehren (Fig. 340, Skz. 1) zu verwenden, die auf 
den Tisch der Hobelmaschine aufgespannt werden, 
um den Stahl für Profilarbeiten richtig anzustellen, 
ist nicht neu. Viel besser als diese sind aber ver- 
stellbare Vorspannlehren (Fig. 340, 

Skz. 2), die 


wAuuns 


ê tungen hin 
gestatten. 
Auf diese 

Weise 

wird es 
möglich, 
die eigent- 
liche Pro- 

| filhobel- 
arbeit auf ein Mindestmaß zu beschränken, Guß- 
fehler zu berücksichtigen, somit die Hobel- und 

Prüfarbeit zu erleichtern und zu beschleunigen. 

Für die Kontrolle genauester Hobelarbeiten ha- 
ben sichHobellehrenmit Fühlstiftzn (Fig. 
343, Skz. 2) bewährt. 

Die ganze Lehre, von der hier nur ein Fühlstift schema- 
tisch wiedergegeben ist, dient zur Kontrolle der Hobelarbeit 
eines Drehbankbettes. Die Lehre hat dieserhalb die Form 
einer Brücke, an der sich ein bis auf die Räderplattenfläche 
herumgreifender Arm befindet. Beim Prüfen geht man von 
zwei Prismenführungen des Bettes aus und prüft die anderen 
bearbeiteten Flächen des Bettes. Bei Ungenauigkeiten der 
geprüften Flächen werden Taststifte, die durch Federdruck 
gegen die Prüffläche ’ gedrückt werden und für gewöhnlich 
mit der Führungsbüchse abschneiden, aus dieser heraus oder 


Fig. 355. Teiltrommel der Meßmaschine 
Bauart Hommel, Fig. 354. 


` in diese hineingedrückt, was der Hobler beim Drüberweg- 


= Hobelei ist erwähnenswert: 


De 





fühlen mit dem Finger merkt. 

Von sonstigen zweckmäßigen Werkzeugen der 
die Tiefenlehre. 
Die Lehre in Fig. 343, Skz. 3, dient zum Messen des 
oberen Teils einer I-förmigen Nut, in Fig. 343, 
Skz. 1, zum Messen einer Nutentiefe, natürlich auch, 
wie es die Figur zeigt, 
zum Messen der Tiefe 

einer ausgedrehten 
Bohrung. Die Hand- 
habung entspricht der 
der Schublehre. 


Bohrerei. 
Der Organisation 


der Bohrerei stellt 

sich insofern eine 
wichtige Aufgabe, als 
es gilt, die eigentli- 
chen Meßwerkzeuge, 
soweit sie Lage und 
Größe der Bohrungen 

betreffen, ebenso 
auch Anreißwerkzeuge nach Möglichkeit überflüssig 
zu machen, indem man Bohrvorrichtungen oder 
Bohrlehren (Fig. 342) benutzt. Sie sind bei Mas- 
senherstellung unentbehrlich. Meist lohnt sich auch 
schon die Beschaffung bei einer größeren Zahl gleich- 
artiger Stücke. 


Fig. 356. Wasserstandssupport 
der Hommelwerke. 


Schaft S drehbare Schub- 


‘der Meßverfahren in 


Einige interessante Meßwerkzeuge für 
das Arbeiten an Horizontal-Bohrwer- 
ken sind von O. Müller im „Erfahrungsaus- 
tausch“ des V. d. L.*) dargestellt. Hierunter möge das 
allgemein Interessierende dieses Aufsatzes kurz wie- 
dergegeben sein. Sollen Arbeitsstücke genaue Ach- 
senabstände erhalten, so benutzt man zum Einstellen 
dieser Abstände folgende Werkzeuge (Fig. 364): 
Schublehre A, deren Schieber in einem Kloben 
mit zylindrischem Ansatz s eingesetzt ist. Das Ende 
der Schublehre A ist so bemessen, daß der Nonius den 
jeweiligen Abstand von der Meßfläche bis zur Mitte 
des Schaftes s anzeigt. Ferner benutzt man bei die- 
sem Meßverfahren de Reduktionsbüchsen 
B, deren Innendurchmesser dem Schaftdurchmesser s, 
deren Außendurchmesser der herzustellenden Boh- 
rung entspricht. 

Fig. 365 zeigt eine Anwendung der Lehre und 
der Reduktionsbüchse beim Bohren eines Räderka- 
stens, und zwar ist das Loch in genauem Abstande 
zu einer schon vorhandenen Bohrung zu bohren. Der 
Mittenabstand wird folgendermaßen eingestellt, Man 
steckt die vorher eingestellte Lehre A mit einer der 
Reduktionsbüchsen B in die vorhandene Bohrung, 


ferner einen Dorn 


(Figur 364) in den Kegel 
(Konus) der Arbeits- 
spindel. Bei der Ein- 
stellung der Lehre ist 
von dem gewünschten 
Maß der halbe Durch- 
messer des vorderen 
Dornzapfens in Abzug 
zu bringen. Beim Mes- 
sen wird die um ihren 


lehre herumgeschraubt 
und die Maschine so 
eingestellt, daß die Meß- 
fläche der Schublehre 
den vorderen Zapfen des 
Dornes D berührt. Das 
Loch wird hiernach mit 
fliegenden Werkzeugen (Bohrstangen und Reibah- 
len) ausgebohrt. In der gleichen Weise revidiert 
man auch den Abstand des gebohrten Loches; nur 
setzt man jetzt auch in das zuletzt gebohrte Loch 
eine Reduktionsbüchse, sowie einen Lehrdorn 3, 


Fig. 364, (L, Fig. 363) ein. 


Es sei hier auch ein Hinweis auf den von den 
staatlichen Werkstätten und anderen eingeführten 
metrischenKonus (Fig. 346) gestattet, der we- 
gen der geringen Unterschiede mit dem Morsekonus 
leicht zu Verwechslungen führt. Werden in einer 
Werkstatt beide Systeme nebeneinander verwendet, 
so ist eine Kenntlichmachung notwendig. Noch besser 
ist es, sich bei einer Neuorganisation für das eine oder 
andere System zu entscheiden, nötigenfalls durch 
Aufbohren der Spindel das eine System in das andere 
zu verwandeln. 

Eine Uebersicht über die metrischen Konen gibt 
nachstehende Zahlentafel. 





eroskop 


Fig. 357. 
& Schütte. 


von Schuchar 


*) 28. Februar 1918. Mitteilung Nr. 11. 


7 = Sagt — — -r T ae zi 


Metrische Konen (Fig. 346). 
Konizität 1:20. 

















a EEE EU EEE 
Nr. mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm 
1 12! 60; 52|; 9] 940 8] 5 2,20; 8,5] 3,5| 7 
2 18| 80! 69| 14 | 14,55; 10 | 6,5| 4 13 4 11 
3 24|100| 87| 19 | 19,66| 12 | 8 5,80| 18 4 |15 
4 32 | 120 | 106 | 26 | 26,70] 14 | 11 7,85! 24,5] 5 | 22 
5 40 1140| 124| 33 |33,80| 16 | 14 9 90 31,5] 6 | 28 
6 50 | 160 | 142 | 42 |42,90| 18 |17 |12,95| 40 8 | 36 
7 60| 1801160] 51 |52 20 120 |16 49 9 | 44 
8 70 | 200 | 178 | 60 |61,10| 22 | 23 |19,05| 57 |10 | 52 
9 80 | 220 | 196 | 69 | 70,20| 24 |26 ]|22,10| 66 |11 60 
10 90 | 240 | 214 | 78 | 79,30| 26 | 29 |25.20| 74 |12 | 69 
11 |100|280|232| 87 |8840) 28 |32 |28,20/ 82 |13 | 78 
Schlosserei und Montage. 


Ein in den verschiedensten Werkstätten, beson- 
ders auch in Schlossereien und Montagen belieb- 


-> 


ist die 
deren 


tes Werkzeug 
Schmiege, 
= Schenkel im Winkel: von 
12%. 30°, 45° und 60° geneigt 
sind. Anwendungen 
zeigt die Fig. 349, Skz. 
1 bis 3. 
t Auch genau gear- 
2 beitete Winkel nach 
Fig. 348, Skz. 1, von ver- 
Fig. 358 Zum Fig 359. Normali- schiedenen Formen ge- 





Abschnitt: sierte Lehren für hören zur Ausstattung 
te Aörundungen. einer zeitgemäßen 
Grenzlehren. Schlosserei. Richt- 


lineale (Fig. 348, 
Skz. 4) verschiedener Form, die, nach Art der Tu- 
schierplatten angewandt, nach Aufbringen eines Hau- 
ches von Tusche das Tragen der Flächen kenntlich 
machen, haben sich für genaue Arbeit in den verschie- 
denen Montagewerkstätten bewährt. 


Für das Prüfen nach demLichtspalt- 
verfahren das genaueste Prüfverfahren, das wir 
kennen —, eignen sich die Messerlineale (Fig. 
ser Skz. 2 und 3), die sich besonders bewährt 

aben. 


Im übrigen gestatten gerade Schlosser- und Mon- 
tagearbeiten die Verwendung zahlreicher Sonder- 
werkzeuge, deren Beschaffung oder Sonderanfertigung 
sich aus den besonderen Erfordernissen ergibt. Im 
allgemeinen wird es darauf ankommen, Flächen, 
Höhen und Abstände 


zu messen, wozu zahl- 














RE reiche der vorher be- 
i CRN ea handelten Werkzeuge 
f PETRA J geeignet sind. 


Aehnlich sind auch 
zwei rechtwinklig zu- 
einander stehende 
Bohrungen zu prüfen. 
Hierzu gebraucht man 
außerdem noch einen Winkelstift W (Fig. 364), 
dessen zylindrischer Schaft den gleichen Durchmes- 
ser hat wie der Lehrdorn 3 und der Zapfen S der 
Schublehre (Fig. 364). Im Vierkantkopf des Winkel- 
stiftes W sitzt ein Zapfen Z, dessen Achse genau 
rechtwinklig zu der Achse des Stiftes W steht, wäh- 
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Fig. 360. Gewindemeßmaschine. 
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rend der Bund des Zapfens genau den gleichen Durch- 
messer wie der Schaft des Stiftes W hat. Zur Prü- 
fung gehört weiter der Lehrdorn 3 (Fig. 364). 
Fig. 363, Skz. 1 bis 3, zeigt das Meßverfahren. 
Fig. 363, Skz. 1, stellt dar, wie beide Lehrenteile 
mit ihren Reduktionsbüchsen in den beiden recht- 
winklig zueinander stehenden Bohrungen sitzen. Fig. 
363, Skz. 2, zeigt die Lage der beiden Lehrenteile, 
wenn die Achsen der zu prüfenden Lochmitten nicht 
in einer Ebene liegen. Fig. 363, Skz. 3, gibt die Lage 
der Lehrenteile wieder, wenn die Bohrungen vor- 
schriftsmäßig zueinander stehen. Beim Messen wird 
der an der Stirnseite geschliffene Lehrdorn L bis an 
den gleichfalls auf der Stirnseite geschliffenen Zapfen 
Z herangeschoben. Da die Außenkanten der Meß- 
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Fig. 361. Graphische Darstellung der Schnittgeschwindigkeiten\ 


(Vergl. Zahlentafel III auf S. 230 ) 


flächen scharf sind. ist eine sehr genaue Messung 
möglich. 
Wir kommen nunmehr zu den 


in m/Min. 


Revisionswerkzeugen., 


Eine scharfe Grenze zwischen Revisions- und 
Fabrikationswerkzeugen läßt sich natürlich nicht zie- 
hen. Es muß aber immer wieder betont werden, daß 
eine zuverlässige Revision möglichst nach jedem Ope- 
rationsgang notwendig ist, um fehlerfreie Werkstücke 
zu liefern. Sie läßt sich unschwer durch Angelernte, 
auch Arbeiterinnen, die vielfach eine besonders ge- 
schickte Hand und feines Gefühl besitzen, ausführen. 
Sind die Werkstücke nach dem Grenzlehrensystem 
hergestellt, so wird man zur Revision in der Regel 
gleichfalls Grenzlehren verwenden, Praktisch geht 
man zuweilen in der Weise vor, daß man als 
Arbeitslehren möglichst genaue, scharfmessende 
Grenzlehren benutzt, während als Revisionslehren 
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Lehren mit etwas größeren Toleranzen Verwen- 
dung finden. Zeigt die Revision wiederholte 
Ungenauigkeiten an den Werkstücken, so besteht die 
Vermutung, daß die Arbeitslehren abgenutzt oder 
fehlerhaft sind. Außer diesen beiden Sätzen ist in der 
Regel noch ein dritter Satz, 
Kontrollehren, zu be- 
schaffen, der zur Prüfung der 
Arbeits- und Revisionslehren 
JA dient. Um Verwechslungen 
zwischen diesen drei Sätzen 
Fig. 362. }Umlaufszähler der ZU vermeiden, empfiehlt es 
Ludw. Loewe &Co., A.-G., sich, auf den Revisionslehren 
für Handgebrauch. den Buchstaben R, auf den 
'  Kontrollehren den Buchstaben K an- 
_ zubringen oder die Lehren verschie- 

denfarbig zu lackieren. 

Als Kontrollehren dienen z. B. 
die Parallel-Endmaße. Ins- 
besondere zur Kontrolle der Ra- 
chenlehren dienen Meßschei- 
ben (Fig. 344), Stahlscheiben von 
runder Form, die dem zulässigen 

-~e Maß für Abnutzung bereits Rech- 
nung tragen. Zum Prüfen der Gut- 
7 und Ausschußseite ist je eine Meß- 
scheibe erforderlich. Z. B.: Es sei 
eine Rachenlehre von 20 mm für 
festen Sitz zu prüfen. Die Gutseite 





me ist = 20,01 mm; die Ausschußseite 
fahrens nach = 19,995 mm. Mithin muß der Durch- 
Fig. 364. messer dieser Meßscheibe für die 


Gutseite 20,01 + 0,0035 = 20,0135 mm betragen. 
Die Meßscheibe für die kleinere Scheibe hat dem- 
gegenüber dasselbe Maß wie diese Oeffnung, also 
= 19,995 mm, da diese Seite der Lehre, weil sie nicht 
hinübergehen darf, der Abnutzung nicht unterwor- 
fen ist. Die Firma Ludw. Loewe & Co., A.-G., hat 
die zulässigen Abnutzungen für beide Systeme (Ein- 
loch- und Einwellensystem) festgelegt.‘) Ihre Be- 
nutzung empfiehlt sich auch für andere Firmen. 

Ein gutes allgemeines Prüfinstrument ist der 
Fühlhebel (Fig. 347). Die Wirkung der Fühl- 
hebel beruht meist darauf, daß eine kleine, kaum 
merkliche Differenz durch Hebelübersetzung ins 
Große übertragen und so deutlich sichtbar gemacht 
wird. Die Fühlhebel gestatten meist die Ablesung 
von '/. mm + oder—. Fig. 350 zeigt den Fühl- 
hebel in einfacher Ausführung, Fig. 352 seine An- 
wendung beim Prüfen eines geschliffenen Ringes, 
der unter dem Fühlhebel hindurchgedreht wird. 

Neuerdings führt man derartige Fühlhebel viel- 
-fach in Uhrform (Fig. 351) aus, die in der Werkstatt 
besonders beliebt ist. 

Andere sehr feinfühlige Meßwerkzeuge für die 
Revision sind die Hirth-Minimeter (Fig. 353, 
Skz. 1) mit Genauigkeiten bis '/.. mm. Das Meb- 
prinzip besteht darin, daß man einen ungleicharmi- 
gen Hebel a auf zwei Schneiden b und c gelagert 
hat. Ueber b befindet sich ein festes Widerlager, c 
ist mit dem eigentlichen Fühlstift verbunden. Das 
Uebersetzungsverhältnis ist abhängig von der 
Entfernung der beiden Hebelstützpunkte bei 
gleichbleibender Länge des an dem größeren Hebel- 


») Siehe Schles in ger, Forschungsarbeiten, S. 59. 


Cad 


arm befindlichen Zeigers. Eine Anwendung zeig! 
das Dreipunktstichmaß (Fig. 353, Skz. 2) 
zum Kontrollieren größerer Bohrungen (Kaliber- 
ringe u. dgl... Die beiden unteren einstellbaren 


Schrauben a b dienen zur Auflage, am oberen Ende 


befindet sich der als Kugeltaster gearbeitete Tast- 
stift c. Durch Einsetzen verschieden langer Rohre 
kann man das Werkzeug für verschiedene Lochdurch- 
messer einrichten. Für die genaue Einstellung be- 
nutzt man Normalringe. | 
Unentbehrlich, besonders zum Ausrichten und 
Aufstellen von Maschinenteilen, Lagern, Kurbelzap- 
fen, Wellen usw., ist eine Wasserwage mit der 


richtigen Empfindlichkeit. Weder ist eine zu wenig 


empfindliche Libelle in der Maschinenfabrik zu brau- 


chen, noch eine überaus empfindliche, die überhaupt 
nicht zur Ruhe kommt und die Ablesung ungemein 
erschwert. 

Ganz vorzügliche Kontrolleinrichtungen zur 
Ausführung genauester Messungen besitzen wir in 
den verschiedenen Meßmaschinen. Ihre Be- 
schaffung krönt gewissermaßen die Organisation 
der Meßverfahren, da man mit ihnen die selbst zur 
Kontrolle benutzten Werkzeuge nachmessen kann. 
Die von den Hommelwerken in Mannheim 
vertriebene Längenmeßmaschine z. B. (Fig. 
354) besteht aus dem Bett a mit dem Teilsupport b 

und dem Wasserstandssupport c. Zwischen die 
Meßstifte der beiden Supporte wird das auf Länge 
zu prüfende Stück genommen. Die Meßschrauben- 
spindel mit 1 mm Steigung trägt eine Teiltrommel e 
(Fig. 355) mit 100 Teilen. Jede Drehung um einen 
Teilstrich entspricht mithin einer axialen Ver- 
schiebung von 0,01 mm. Auf der Meßschraube sitzt 
ferner ein Nonius f, der jeden Teil der Teiltrommel 
in bekannter Weise in zehn Teile zerlegt, so daß 
1/ 000 mm unmittelbar abgelesen werden kann. Der 
Wasserstandssupport (Fig. 356) hat den Zweck, 





Fig. 364. Werkzeuge zum Einstellen der Achsenabstände 
nach Müller. 


unsichtbare Meßlängen sichtbar zu machen, den 
Druck auf den Meßkörper zu regulieren und die 
Richtigkeit der Messungen zu beweisen. Der Meß- 
stift a stößt nämlich mit seinem hinteren Ende, so- 
bald er beim Messen einen gewissen Druck erfährt, 
gegen die federnde Membran des mit destilliertem 
Wasser gefüllten Gehäuses c. Infolge der Einbuch- 
tung der Membran wird Wasser verdrängt und 
steigt in dem Glasröhrchen d in die Höhe. Eine 
Äxialverschiebung um t/s» mm bewirkt bereits 
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ein Steigen oder Fallen des Wasserspiegels um et- 
wa 7 mm. Eine feste Höhenmarke zeigt an, wo sich 
der Wasserspiegel beim Messen zu befinden hat. 
Die Maßbestimmung selbst geschieht durch Ver- 
gleich mit Normal-Endmaßen bekannter Länge. 

Eine Meßmaschie, wie sie bei Ludw. Loewe 
& Co. zum Gewindemessen Verwendung fin- 
det, ist in Fig. 360 dargestellt. Auf dem gußeisernen 
Gestell läßt sich ein Längsschlitten von Hand ver- 
schieben. Auf ihm sitzen zwei Reitstöcke ab, 
von denen der rechte mit einer Mikrometerschraube 
verbunden ist. Senkrecht zur unteren Schlitten- 
fläche steht ein zweiter Schlitten c, der eins der 
im Vordergrund sichtbaren Prüfdreiecke d auf- 
nimmt. Die im Hintergrund sichtbare Zeigerein- 
richtung e gibt kleine Längsverschiebungen an. 

Die Prüfung geht in der Weise vor sich, daß 
man den Gewindebolzen f zwischen die Spitzen 
nimmt, in den senkrechten Schlitten ein Dreieck 
einsetzt, das dem Profil des zu prüfenden Gewindes 
genau . entspricht, den Senkrechtschlitten abwärts 
schiebt, das Dreieck zum Anliegen bringt und nach 
dem Lichtspaltverfahren (unter Zuhilfenahme einer 
Lupe) prüft. Durch Verschiebung des Längsschlit- 
tens mit Hilfe einer Feinverstellschraube prüft man 
so Gang für Gang auf richtige Form. Die Stei- 
gun g prüft man über mehrere Gänge und benutzt 
zum Vergleich ein zwischen den Taststift des Zei- 
gers und die Mikrometerschraube geklemmtes End- 
maß von bekannter Länge. Stellt sich eine Diffe- 
renz heraus, so teilt man sie durch die Zahl der ge- 
prüften Gänge und erhält so den Fehler in der 
Steigung. 

Bei den Betrachtungen über die Revisions- 
instrumente darf man das als Härteprüfap- 
parat vorzüglich bewährte Skleroskop, das 























Fig. 365. Anwendungsbeispiel zu Fig. 364. 


natürlich auch unmittelbar in der Härterei Ver- 
wendung findet (Fig. 357), nicht vergessen. Die 
Prüfung der Werkstücke daraufhin, ob sie beim 
Härten Härte angenommen haben, erfolgt durch 
einen Stahlzylinder mit Diamantspitze. Dieser Zy- 
linder ist oben über dem im Bilde sichtbaren Glas- 
rohr aufgehängt. Durch einen Druck auf einen 
Gummiball wird der Stahlzylinder ausgelöst und 
fällt innerhalb des Rohres auf das zu prüfende 
Stück. Infolge des Rückpralls springt der Zylinder 
wieder in die Höhe. Aus der Sprunghöhe kann 
man ohne weiteres auf die Härte des geprüften Ma- 
terials schließen, da Elastizität und Härte bei gehär- 


- Punkte 


tetem Stahl in ziemlich konstantem Verhältnis 
zueinander stehen. So springt der Fallkörper aui 
reinem, geglühtem Eisen nur bis zum Teilstrich 18 
der hundertteiligen Skala, bei geglühtem Chrom- 
nickelstahl bis 47, bei ge- a 

härtetem Schnellschnitt- 
stahl bis 70 bzw. 105, bei 
Kohlenstoffstahl bis 90 
bzw. 110. Die Ablesung 
ist durch eine Lupe er- 
leichtert. 


Aufbewahrung 
derWerkzeuge, 
Behandlungsvor- 
schrift. Meßver- 
fahren norma- 
lisieren. 


Ich möchte meine 
Ausführungen nicht schlie- 
ßen, ohne noch auf drei 
hingewiesen zu 
haben: 

1. Die Wichtigkeit der 
Aufbewahrung der 





Werkzeuge, Grenz- 

lehren bringt man auf 

Brettchen in Schränken _„. Mer 

unter (Fig. 358), emp- Fig. 366. Flüssigkeitslehre. 
findliche Meßwerkzeuge gehören in besondere 


Behälter (Taschen, Etuis). Ein Meßraum sollte sie 
in größeren Fabriken vereinigen. Das Aufarbeiten 
schadhafter Meßwerkzeuge überlasse 
man einer Spezialfabrik. Sie arbeitet genauer und 
billiger. 

2. Man kann die Frage der Organisation 
der Meßverfahren nicht lösen ohne Mitwir- 
kung der Arbeiterschaft. Man gebe den Unge- 
lernten und Angelernten die Grenzlehren mit ge- 
nauer, knapper Behandlungsvorschrift, 
empfindliche Werkzeuge dagegen erprobten Leuten, 
und sorge vor allem dafür, daß die Arbeiterschaft 
sich durch Vermittlung des Werkes eigenes 
Werkzeug zum Selbstkostenpreise beschaffen 
kann. Dies wird mehr geschont als das beste ge- 
liehene Meßgerät. | 

3. Man normalisiere die Meßverfahren, 
soweit dies nicht wie bei den Grenzlehren 
schon in der Natur der Sache liegt. So lassen sich, 
um ein Beispiel zu nennen, Abrundungen und die 
Lehren dafür nach nachstehender Zahlentafel (da- 
zu Fig. 359) normalisieren. 


Verwendungszweck: Messen von Abrundungen nach Taf. x. 


Aufbewahrungsort: Lager, Dreherei, Revolverdreherei,. 
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Torf als Brennstoff. 


Tort als Brennstoff hat, so berichtet K. Bırch- 
ler in der „Schweiz. Bauztg., Bd. LXXI/14, trotz 
unausgesetzter Versuche bisher doch nur in be- 
schränktem .Maße Verwendung gefunden. 

Die Hauptschwierigkeit in der Aus- 
nutzung besteht in der großen Masse des Torfes im 
Verhältnis zu seinem thermischen Wirkungswerte. 
Dazu kommen der hohe Wassergehalt des frisch ge- 
stochenen Torfes und die Schwierigkeit der Trock- 
nung. Bei sachgemäßer Behandlung ist der Torf ge- 
eignet, mit den meisten der gebräuchlichen Brenn- 
stoffe zu wetteifern. Wenn ihm dies nicht gelungen 
ist, so liegt das daran, daß Stichtorf infolge seiner 
zu geringen Dichte für seine Masse nur eine niedere 
Heizwirkung und deshalb eine geringe wirkliche Aus- 
nutzung seines Wärmevermögens erzielt. Die bröck- 
lige Beschaffenheit der „Stichtorfsoden” verursacht 
erhebliche Materialverluste und Staubentwicklung, 
zudem wird der Heizwert vermindert, da Stichtorf 
Feuchtigkeit aus der Luft aufnimmt. 

Bearbeitet man Rohtorf in Maschinen, so 
schrumpfen die ursprünglichen Torfsoden auf ein Vier- 
tel bis ein Fünftel zusammen und es entsteht P re B- 
torf, der nicht abfärbt, nicht bröckelt und einen 
glatten Schnitt zeigt. 

Der Heizwert des Torfes hängt in erster 
Linie vom Feuchtigkeitsgehalt ab. Nimmt man diesen 
für verschiedene Torfe gleich an (setzt man ihn = 0), 
so spielt nach Ninsen nur noch der Aschegehalt 
eine Rolle. Herkunft, Zersetzungsgrad usw. scheiden 
seltsamerweise nahezu vollständig aus. Nach Haus- 
ding beträgt der normale Wassergehalt eines guten 
Maschinentorfes (Preßtorfes) = 15 v. H. Handelsübli- 
cher, trockner Maschinentorf hat demgegenüber im 
Sommer 17 bis 25 v. H., im Winter 25 bis 30 v. H. 
Wassergehalt. Frischer Torf verliert an der Luft sein 
Wasser bis auf 22 bis 25 v. H. Umgekehrt nimmt 
künstlich getrockneter Torf an feuchter Luft. wieder 
Wasser auf bis zu 22 bis 25 v. H. | 

Der Heizwert eines guten, lufttrockenen Torfes 
ist = % bis 4 von dem der Steinkohle und ebenso 
groß wie der der Braunkohle. Das Heizverhältnis zwi- 
schen Torf und einer besseren Steinkohle, bezogen 
auf das gleiche Raummaß, ist =1 : 5 bei Stichtorf und 
= 1:2,3 bei Maschinentorf. 

Ueber die Anforderungen, die man an 
einen guten Brenntorf zu stellen hat, herrscht noch 
Unklarheit. Der „V. z. Förderg. d; Moorkultur im 
Deutsch. Reich” hat nur festgestellt, daß Brenntorf 
einen Heizwert von mindestens 2000 cal. haben 
müsse; bis 2800 cal, sei der Torf als Brennstoff min- 
derwertig, von 2800 bis 3500 mittelmäßig, darüber 
hinaus gut. 

DieBrennbarkeit der Torfarten richtet sich 
nach Zusammensetzung und Aschegehalt. Manche 
Torfe glimmen nur, andere brennen mit größerer und 
kleinerer Flamme, Ein und derselbe Brennstoff brennt 
um so günstiger, je dichter und wasserarmer er ist, 
dementsprechend verdampft 1 kg Stichtorf 2,8 bis 4 kg 
Wasser, 1 kg Maschinentorf davon 4,5 bis 5 kg. 

Die vom obengenannten Verein vorgenommenen 
Brennversuche haben dargetan, daß man Torf als 
Hausbrand in Oefen ohne Rost verfeuern 
soll, um den bei der Verbrennung schädlichen Luft- 
überschuß und die stärkere Abkühlung der Oefen 
während der Nacht zu vermeiden. — Die Luftzufuhr 
muß bei Torf viel geringer gehalten werden als bei 


Kohle, da er schon 25 bis 30 v. H. Sauerstoff gebunden 
enthält. — Bei dieser Behandlung kann der Kachel- 
ofen zum „Dauerbrandofen” gemacht werden. Wei- 
ter wurde festgestellt, daß das Zimmer schneller 
warm wurde als mit Briketts; auch wurde an Ge- 
wicht weniger Torf verbraucht und die Temperatur 
im Feuerraum war um mehr als 100° C. höher als bei 
Briketts. Bei Versuchen mit dem Kochherd ergaben 
sich dieselben Erfolge wie vorher, nur mußte der 
Regulierschieber im Abzugsrohr rechtzeitig ge- 
schlossen werden, um Abkühlung zu vermeiden. Im 
Brat- und Backofen mit Unterfeuerung in demse!- 
ben Kochherd, aber ohne Rost, wurden geradezu 
überraschende Ergebnisse erzielt: Die Oberhitze 
erwies sich als intensiver, weniger Brennstoff wurde 
gebraucht u. a. m. PESIS 

Bei den Versuchen, Torf unter Dampf- 
kesseln zu verfeuern, erzielte der „Schweiz. Ver. 
von Dampfkess.-Bes." mit Stichtorf von 3072 cal. 
Heizkraft, 33,4 v. H. Feuchtigkeitsgehalt und 4,90 v. 
H. Asche auf 1 m? Rostfläche 132 kg Torf. Dabei 
verdampfte 1 kg Torf 2,48 kg Wasser im Flamm- 
rohrkessel von 15 m? Heizfl. und 0,54 m? Rostfl. 

Direktor Arłand vom „Verein zur Förde- 
rung der Moorkultur im Deutschen Reich" erreichte 
in der Innenfeuerung eines Flammrohrkesseis 
von 72,23 m? für den Kessel und 25,0 m?’ für 
den Ucberhitzer eine Verdampfung von 3,65 kg mit 
Stichtorf von 20 v. H. Feuchtigkeit und 1,7 v. H. 
Asche. Bei Maschinentorf von 23 v. H. Feuchtigkeit 
und 1,4 v. H. Asche sowie 3738 Kal. wurde eine Ver- 
dampfung von 4,11 kg festgestellt. Ein Versuch mit 
einer Mischung, bestehend aus 50 v. H, Ma- 
schinentorf und 50 v. H. Gas-Grobkoks 
lieferte bei 20 cm hoher Brennschicht 5,03 kg als Ver- 
dampfungsziffer. Kesselbelastung und Wirkungsgrad 
waren dabei geringer als mit Preßtorf allein. 

Torfals Beimengung zu Steinkoh- 
len in Dampfkesselfeuerungen hat sich ebenfalls 
bewährt. Man verhindert so das Verschlacken 
des Rostes und der Kessel wird mehr geschont, in- 
dem sich die jetzt längere Flamme mehr über den 
Kessel verteilt. 

Zur Lokomotiv- undLokomobilfeue- 
rung wurde Torf ebenfalls schon verwendet. Man be- 
diente sich dabei, um die vorhandenen Maschinen ohne 
wesentliche Aenderung benutzen zu können, anfäng- 
lich eines vorgeschobenen Treppenvorsatzes oder 
eines angeschraubten Rostvorbaues. Neuerdings 
wird der Torf mit Maschinen zuStaub vermahlen 
und als solcher verwandt. Die von den schwedischen 
Staatsbahnen zu dem Zwecke nach dem Verfahren der 
„Motala Verkstads Nya Aktiebolag” ausgerüstete Lo- 
komotive vermag 4 t Torfstaub mitzuführen, welche 
Menge für einen 650 t-Güterzug auf 100 km Fahrt 
genügt. Zum Anfəuern sind rd. 4 kg Steinkohle auf 
100 kg „Torfpulver‘ erforderlich. 1,45 kg Torfpulver 
von 4300 cal. Heizwert erwiesen sich gleichwertig 
1 kg einer Steinkohle von 7000 cal. 

Um den Maschinentorf als Brennstoff namentlich 
für Hüttenzwecke geeigneter zu machen, suchte man 
die Heizkraft durch Verarbeitung in Torf-Ver- 
kokungsöfen durch Verkokung zu erhöhen; so 
entstand die dem Koks aus Steinkohlen ähnliche 
Torfkohle. Letztere ist ein brauchbarer Ersatz 
für Holzkohle. 
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Wie soll man normalisieren? 
Von Prof. M. Buchholz. Mit Abbildungen, Fig. 367 bis 369. 


Was versteht man unter Normalisie- 
rung; wann ist sie anzuwenden? 
Normalisierung beruht auf freiwilliger, nicht 
etwa durch gesetzlichen Zwang, vielmehr durch 
Sachkunde begründeter Beschränkung in der Ent- 
wurfsfreiheit und Erzeugung von Maschinenteilen 
oder ganzen Anordnungen, durch welche der Ma- 
schinenhersteller sich zunächst selbst die Vorteile 
vereinfachter Fabrikation, seinen Kunden gute, da- 
bei wohlfeile Maschi- 
nen und stets passende 
Ersatzteile zu ver- 
schaffen wünscht. 
Entwurfliche und 
wirtschaftliche Erwä- 
gungen sind am Zu- 
standekommen von 
Normalien gleichstark 


beteiligt. 
Wenn eine Firma 
nur wenige, immer 


gleichgroße Modelle 
herstellt, vermindert / 
sich die Entwurfsarbeit | 
ihrer Menge nach auf ` 
ein kleinstes Maß, in- 
folgedessen fallen natürlich auch Fehlerquellen, 
die Werkstätteneinrichtung ist zügeschnitten auf 
‘die Besonderheiten der Erzeugnisse, diese werden, 
dem derzeitigen Höchstbestande von Wissenschaft 
und Betrieb entsprechend, gleichvollkommen an 
Preiswürdigkeit und Güte. 

Von durchgreifender Vereinheitlichung für 
möglichst alle Maschinengrößen und Gattungen 
kann lediglich dann die Rede sein, wenn von der 
in Betracht kommenden Elementengruppe eine 
logisch aufsteigende Serie (Reihe, 
Satz) geschaffen wird, bei der im Verhältnis der 
Beanspruchung der Einzelteile eine systematische 
Steigerung auch von deren Abmessungen statthat. 


Demgemäß dürfen die zusammengesetzten Er- 
zeugnisse der verschiedenen Maschinenarten und 
Größen nur noch aus normalen (vereinheitlichten) 
Teilen — mit Ausnahme der sozusagen die betref- 
fende Maschine kennzeichnenden — gebaut sein. 


Einzig und allein derartiges Umformen im 
bestehenden, so beschaffenes Neuschaffen im 
jung gegründeten Betriebe darf als wirkliches 

ormalisieren gelten. 





Weiterhin können „Normaliem' die in 
jedem Werke üblichen Teile bedeuten, 
die so preiswert von einem Sonderwerk erhält- 
lich sind, wie sie der eigene Betrieb keineswegs 
herstellen kann. Denn gerade das so oft be- 
kiagte Vielerlei der Fabrikation vergrößert das 
Werkzeugmaschinen- und Werkzeugkonto durch 
häufig nur zeitweise, somit unwirtschaftlich ar- 
beitende Sondereinrichtungen. Planmäßige 

Vereinheitli- 
chungderFabri- 
kation erleich- 
tert deren Beamten 

und Arbeitern das 
Leben, aber auch 
der Werkstatt die Ein- 
haltung der Liefer- 
zeiten. Die schein- 
bar unwichtigen, beim 

Zusammenbau der 
Maschine aber gerade 
oft fehlenden Kleinig- 
keiten befinden sich 





Fig. 367. Auf Sondereinspann- 
Vorrichtung bearbeiteter Mo- 
torenteil in verschiedenen An- 


sichten. 
nun auf Lager, sind 
nötigenfalls schnell 
nachzubeziehen. 


Verhältnismäßig einfach ist es, in einem mitt- 


leren oder gar kleinen Werk die Vereinheitlichung 
- durchzuführen; in solchem ist es zuweilen e in e i n- 


ziger Mann, in dessen Hand die Tätigkeit des 
Entwerfens, Veranschlagens und der Betriebslei- 
tung liegt. Anders im größeren oder gar im Groß- 


- betriebe! Dort verteilen sich Entwerfen, Veran- 


schlagen und Betriebsleitung auf zumindest drei 
Personen, richtiger Parteien. Diese alle mit dem 


“nämlichen Gedanken zu erfüllen, daß sich eine Ver- 


einheitlichung erfolgverheißend nur dann entwik- 
keln kann, wenn aus allen Einzelansichten der gün- 
stigste Gesamtmittelwert gezogen werden kann, ist 
schwerer und auch nur mit Aufgebot von viel Zeit 
erreichbar. Denn dazu müssen die für Einführung 
der Vereinheitlichung in Betracht kommenden 
nachgeordneten Personen veranlaßt werden, die 
eigenen Ansichten und Wünsche auf ein mit den 
Interessen des gesamten Werkes vereinbartes Maß 
herabzuschrauben und vorgefaßte Meinungen bei- 
seite zu schieben. 

Hauptbedingung für dieses Ideal ist freilich — 
restlos wird es ohnehin nicht zu erreichen sein —, 
daß der entwerfende Ingenieur vor allem die Mög- 
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lichkeiten und Schranken der Einrichtungen seines 


Betriebes kennt und im Auge behält, denn die bil- 
lige. Herstellung ist keineswegs vom Entwurfe zu 
trennen; nicht der letztere, sondern die erstere ist, 
soll Hauptzweck für den Entwurfsingenieur sein. 


— Ich mußte diese mit der Personenfrage eng zusam- 


menhängenden Verhältnisse etwas genauer behandeln, weil 
das Scheitern gar mancher Vereinheitlichungsbestrebungen 


nur erklärlich ist durch die nicht richtig erfaßten, aus der 
Personenfrage erwachsenen Schwierigkeiten. Ist doch die Nor- 


malisierung keineswegs so unabhängig von den Personalveı- 
hältnissen einer Firma, wie es scheinen möchte! — 


Wege zur Vereinheitlichung und 
Massenerzeugung. 


Von den beiden zum Uebergang zur Verein- 


heitlichung und Massenerzeugung möglichen Wegen 
— entweder die Anregung dazu kommt vom 
Betriebe her, wird aber durch den Widerstand 
des Entwurfsbüros verzögert bzw. totgebremst, 
oder. Anstoß und Vorbereitung entstammen dem 
Entwurfsbüro — erscheint mir der letztere 
als der allein naturgemäße. Weil nämlich, sobald 
die Entwürfe einmal vorliegen, der Betrieb sich 
ihnen wohl oder übel fügen muß. 

Das führt mich auf die Ausbildungs- 


frage unseres technischen Nachwuchses. 


Unser technischer Nachwuchs und 
die Normalisierung. 


Auf allen Fachschulen muß gelehrt werden, 


daß wirtschaftliches und entwurfli- 
ches Denken organisch zusammengehö- 
ren. Die Benutzung von Normalien, wenn mög- 
lich. sogar Ausbildung aller irgendwie erheblichen 
-Maschinenelemente zu Normalteilen und ständige 


‚Berücksichtigung der Kostenfrage, d. h, Vermei-. 


dung verwickelter, kostspieliger Entwürfe und Ar- 
beitsverfahren, muß schon dem Anfänger als 
- Richtlinie mit ins Berufsleben gegeben, der junge 
Mann gewöhnt werden, sich dem Zwange der prak- 
tischen Anforderungen zu fügen, um’ nicht draußen 
Enttäuschungen seiner hochfliegenden „Entwurfis- 
ideale” zu erleiden. Teuere Entwurfsformen, die 
leicht durch ebenso gute, aber preiswertere ersetz- 
bar, sind eben für den neuzeitlichen Maschinenbau 
‘unbrauchbar geworden. Desgleichen aber 
.auch der Fachlehrer, der nicht aus dieser Kennt- 
‘nis heraus beizeiten dem übel angebrachten Eitel- 
keits- und Originalitätskitzel seiner ihm anvertrau- 
ten Jünglinge heilsame Zügel in den Entwurfsübun- 
. gen anzulegen vermag. Gerade bei den 
Lern- und Büroanfängern ist bisweilen 
-.eine-im umgekehrten Verhältnis zum Wissen und 
zur Einsicht stehende Ueberheblichkeit 
_ gegenüber derartigen Dingen festzustellen. 
Denen aber, die aus einem nicht normalisierten 
Werke in ‘ein normalisiertes kommen, sei gesagt: 
"Im zeitgemäßen Betriebe gilt nur der als ein 
guter Entwerter, derschnell umler- 
-nen kann, . Aber die Erziehung des Entwurfs- 
ingenieurs zu einem der Massenherstellung ange- 
messenen -Arbeiten muß in Fachschule und Werk- 
statt ‚bereits ug einsetzen, | | 


eine Fülle von Abkürzungen erstrecken. 


Vereinheitlichung darf nicht zum Ausmerzen des 
Persönlichen führen, auch nicht zum Zahlenwulst. 

Doch dürfen die Vereinheitlichungen nicht zur 
gänzlichen Ausmerzung alles Persönlichen führen, 
den gesunden Menschenverstand vergewaltigen, 
ebenso sich nicht zum unübersehbaren Berge von 
Zahlen, Namen, Tafeln und Hinweisen gestalten. 

Aus den voraufgegangenen Bemerkungen er- 
kennt der Einsichtige die Schwierigkeiten, die zu 
besiegen sind. Braucht es eigens für den Fachmann 
noch auseinandergesetzt zu werden, daß für jegliche 
Fabrik sich naturgemäß andere. Grundlagen und 
maßgebende Gesichtspunkte bei Einführung von 
Normalien ergeben, daß da nichts urteilslos 
einem anderen Unternehmen nachgemacht 
werden darf, wofern man nicht Schiffbruch mit der 
Umformung eines für solche Aenderungen nicht 
reifen Betriebes leiden will? Im knappen Rahmen 
der vorliegenden Betrachtung können und sollen 
selbstredend nur Ziele und einige Richtlinien sowie 
Hinweise geboten werden! 

Fest steht jedoch: das EinführenvonFa- 
briknormalien wird der derzeitigen Lage 
der Dinge gemäß für jedes hierfür geeignete Werk 
unerläßlich, denn der Wettbewerb auf dem 
Weltmarkte steigert sich andauernd, ganz zu 
schweigen von den sicher zu erwartenden Versu- 
chen Englands und Amerikas, Deutschlands Indu- 
strie wo auch immer niederzukämpfen. Zielbe- 
wußte Vereinheitlichung unserer Fabrik- 


betriebe setzt uns jedoch in den Stand, deutsche 


Wettbewerbsfähigkeit nach dem Kriege auf eine 


. ganz andere Höhe noch zu bringen, als sie vor dem 


Weltbrande gewesen war — leidliche Rohstoff- und 
Arbeitsverhältnisse vorausgesetzt. | 
Die Normalisierung kein Universal- 
Heilmittel; sie verlangt sorgfältigste 
Durchführung. | 
Auf die zweifellos . berechtigte Frage: „Eignet 
sich die Normalisierung für jedweden Betrieb?” 


kann keinesfalls mit einem runden „Ja" ge- 


antwortet, es darf aber behauptet werden: Wenn 


die sachlichen und rg neben den persönlichen 


Erfordernissen erfüllt sind, kann man zım Normali- 

sieren schreiten. 

-, Zunächst die Büroarbeiten normalisieren! 
Freilich auch erst dann, nachdem die Büro- 

arbeiten selbst normalisiert worden sind hinsicht- 


lich des. Papiers, der Zeichnungs- und Skizzengrö- 


ßen, der einheitlichen Ausdrucks- und Schriftart, 


die sich auf 
(Norma- 
lien werden ohne Maße, meist nur mit Nummern 


auch zeichnerischer. Gepflogenheiten, 


oder sonstigen Symbolen in die Zeichnung einge- 


tragen.) Nicht zu vergessen einheitliche Vorschrif- 
ten über zulässige Beanspruchung und sonstige Be- 


'schaffenheit der für die verschiedenen Normalteile 


zu verwendenden Rohstoffe, Größen von Loch- und 
Wellendurchmessern, Kalibern, Ringen u. a. m. 
Keine neue Zeichnung darfhinaus ohne 
eingehende Prüfung sämtlicher Teile aufVer- 


einheitlichung. 


Alle: normalisierten Teile kommen -ins Norma- 


‚lienheft, dessen le a der get eBengen In- 


genieure und Meister zur Verfügung gestellt und 


gegen mißbräuchliche Benutzung als Fabrikgeheim-. 


nis streng geschützt werden müssen. 
f Die Werkzeuge vereinheitlichen! 

Selbstverständlich ist nun auch tatkräftig da- 
für zu sorgen, daß wirklichsämtlicheNor- 
malieninBüro und Werkstatt benutzt 
werden, weil im gegenteiligen Falle abnormale 
Teile nicht mehr in den Rahmen der nun umgestal- 
teten Fabrikation hineinpassen, sog. Lagerhüter 
werden. 

Dann umfaßt die Normalisierungs-Büroarbeit 
Aufnahmen der massenweise herstellbaren Einzel- 
teile, Feststellung voraussichtlicher Jahresstück- 
zahlen, Einrichten der’Größen und Sorten, über- 
haupt das „entwurfliche Verringernun- 
berechtigt eigengestalteter Teile" 
und ausgewählter Rohstoffe auf vernünftige Aus- 
wahl. Alle diese Arbeiten eines gut seleiteten Nor- 
malienbüros mindern die Zahl der Mo- 
delle, erhöhen die Stückzahlen, mer- 
zen viele zur Massenerzeugung unpassenden 
Teileaus, setzen an ihre Stelle wenige, in Men- 
gen benötigte Teile, die dann nicht teuer zu gießen 
und leicht zu bearbeiten sind, für die sich Stanz- 
und Preßwerkzeuge lohnen und die darum nur noch 
Bruchteile der früheren Herstellungskosten er- 
heischen. 

Neben alledem erledigtsichderLager- 
verkehrrascher und wohlfeiler, es entfal- 
len unnützer Schriftwechsel, z. B. für 
das Einkaufsbüro, mancherlei Frachtkosten, die 
schwierige Terminkontrolle usw. 

Baut man in die Entwürfe Teile ähnlich in den 
Abmessungen mit tunlichst geringen Abweichun- 
gen, so vergrößern sich die Stückzahlen aller Ein- 
zelteile. Denn verschiedene solche lassen sich dann 
nicht nur zu einer Größe einer Maschinenart, son- 
dern zu verschiedenen verwenden, mehr noch. diese 
Teile müssen sich neben mannigfachen Größen 
einer Maschinenart auch noch für mehrere Größen 
anderer Typen als brauchbar erweisen. Außerdem 
soll der Entwurfsingenieur auf Grund der ihm be- 
kannten, in der Werkstatt vorhandenen Kaliber. 
Lehren, Dorne, stets deren Maße anwenden, z. B. 
auch von Reibahlen, von nicht verstellbaren Bohr- 
messern, Halbrund-, Profil- und Radius- sowie Ein- 
stechstählen, Einschnitt-, Profil-, Schlitzfräsern 
u.a. m. 

Durch Vereinheitlichung und Benutzung vor- 
handener Werkzeuge vereinfacht und verbilligt sich 

die Warenerzeugung nennenswert; insbesondere 
an sich wohlfeile Maschinen, überhaupt geringfügi- 
gere Aufträge, werden beim Einzelbau bereits 
durch einige kostspielige Werkzeuge verbietend 
verteuert, z. B. durch mehrere Sonderfräser. 

Die folgenschwere Vereinheitlichung 
eines Maschinenteiles darf erst dann 
erfolgen, wenn die betreffende Form 
dafür auch tatsächlich reifist, 

Der Zwang an der Normalform festhalten 

| zu müssen, ein Nachteil! 

In dem Zwange, von der nunmehrigen Normal- 

form nicht mehr abzuweichen, sondern lediglich sie 
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fortan zu benutzen, liegt — das sei ohne weiteres 
zugestanden — ein unleugbarer Nachteil, nämlich 
unter Umständen an wenn auch inzwischen ver- 
altetenNormalienfesthalten zu müssen, 
weil eine et- 
waige Abän- 
derung nur 
wieder plan- 
mäßig erfolgen | 
darf. 

Ein wei- 
terer Nachteil 
ist es unstrei- 
tig, daß, wenn 
irgendwelche 
Fehlerbei der 

Vereinheit- 
lichung sich 
eingeschlichen 
haben, diese 
sich nunmehr 
an den nor- | 
malisierten, in ganzen Serien erzeugten Tei- 
lenvorfinden werden. 





Fig. 368. Skz. 1: Normalisierter Motoren- 

teil; Skz. 2: Einspann-Vorrichtung dazu; 

Skz.3: Motorenteil in die Vorrichtung 
eingesetzt. 


Entnormalisierung gehört zur Normalisierung. 


Zu der Vereinheitlichung, sofern es sich nicht 
um neugegründete Betriebe handelt, muß sich eine 
gewisse Entnormalisierung gesellen, d. h. zielbe- 
wußte Ausübung des Gesichtspunktes, fürderhin 
nicht weiter brauchbare Normalteile allmählich zu 
beseitigen und gegen geeignetere wieder auszutau- 
schen, aber mit Bedacht, da die auszumerzenden 
Normalien ja an zahlreichen Erzeugnissen vorhan- 
den und in Verwendung der Kundschaft sind. 


Kundschaft und Normalisierung. 


Auch dieser wird ein gewisser Einfluß auf die 
Vereinheitlichung der Werksherstellung zugestan- 
den werden müssen. Fraglos wird jeder Kunde es 
angenehm empfinden, bei gleicher Güte preiswür- 
diger als wo anders seine Maschinen beziehen zu 
können. Das kann er haben, sofern er dasjenige 
nimmt, was ihm die Fabrik als gängige, eben nor- 
male Ausführung anbietet. 

Beim Angebot muß dem betreffenden Kunden 
sogleich die Einheitsbauweise vorgeschlagen: wer- 
den. Ersieht der Besteller, daß die Normalausfüh- 
rung rascher und wohlfeiler erhältlich, daß Ersatz- 
teile dazu vom Lager immer auf Abruf {Telegra- 
phenschlüssel!) lieferbar sind, so wird er der übli- 
chen Ausführung meist bereitwillig zustimmen. 

Die Erziehung der Kundschaft ge- 
hört ohne Zweifelmit zurNormalisierung; 
der Fabrikant sowohl wie der Besteller müssen ge- 
meinnützig denken lernen; ersterer darf nicht durch 
unnötige Anpassung an oft unbegründete Wünsche 
sich bei der Kundschaft beliebt zu machen trach- 
ten, letzterer muß zugunsten der Leistungsfähigkeit 
der deutschen, auf dem Weltmarkte ohnehin genug 
bedrängten Industrie diese nicht zur Zersplitterung 
ihrer Kräfte zwingen. In Zeiten lebhaften Bedarfes 
läßt sich der Kunde m. E. leicht zur Mäßigung über- 
flüssiger Ansprüche veranlassen, freilich müssen 
die tonangebenden Fabriken gemeinsam vorgehen 
und unberechtigte Ausführungen grundsätzlich ab- 


lehnen. Die Firmen dürfen demnach nur gän- 
gige Arbeiten oder Aufträge, die sich unte) 
weitesterZugrundelegungihrerNor- 
malien erzeugen lassen, übernehmen; ganz 
Neues nur dann, wenn seine ständige 
Herstellung gesichert ist. 


Der Amerikaner ein Schulbeispiel! 


Ein Beispiel soll und m u 8B sich der Deutsche 
an dem allgemein wirtschaftlichen Denken des 
Amerikaners nehmen. Ohne solches hätte er, der 
erfolgreiche Gründer der Herstellung 
vereinheitlichter Waren, sie weder zu 
derartiger Anerkennung noch Verbreitung gebracht 
und demnach auch nicht vermocht, seinem Lande 
viele Millionen jährlich zu ersparen, ganz abgese- 
hen von dem durch die Vereinheitlichung unter- 
stützten ungeheuren Aufschwung seiner Wettbe- 


werbsfähigkeit! 


Entwurf und neuzeitliche Werkstatt- 
herstellung untrennbar; deshalb sorg- 
fältigste Ausbildung des tech-. 
nischen Nachwuchses erforderlich. 


Die Normalisierung setzt zwischen Entwurf und 
neuzeitlicher Werkstattherstellung mit ihren ver- 
vollkommneteren Hilfsmitteln engsten ` Zusammen- 
hang voraus; dieser jedoch wird leider nur zu oft 
nicht richtig beurteilt. Mit Ursache dessen ist bis- 
weilen geringe praktische Ausbildung 
unseres technischen Nachwuchses, 
zumal noch in häufig ungeeigneten Werkstätten. 
Benötigt, wie hinreichend betont, der junge Inge- 
nieur wirtschaftlicher Denkungsart, so darf es ihm 
an Gelegenheit, sie zu erwerben, nicht mangeln. Der 
Wert sehr eingehender praktischer Tätigkeit in 
einem dafür gut eingerichteten, verständig verwal- 
teten Werke kann nicht genug hervorgehoben wer- 
den. Sind sich die Firmenleitungen ihrer Pflicht 
gegenüber den jungen künftigen Fachgenossen aller 
Grade bewußt und handeln sie danach, dann wird 
vielen jetzt noch berechtigten Vorwürfen der Bo- 
den allmählich entzogen werden. 


Jugendlicher Ueberschwang schadet in der 
Normalisierung. 


Auch in der Vereinheitlichung vermögen 
jugendlicher Ueberschwang und temperamentvolles 
Ueberstürzen nur Schaden, trotz bester Absicht, 
anzurichten; Normalisierung braucht 
durchaus Beständigkeit und langsame 


Entwicklung; bedingt doch der Uebergang zu 


ihr keine geringe Umwälzung in den Werkseinrich- 


tungen. 
Umwälzungen in den Werkseinrichtungen. 


An Stelle der Handformerei treten Formma- 
schinen, an die der Handschmiederei Fallhämmer 
und Gesenkpressen; es sind zwar in Gesenken ge- 
preßte Schmiedestücke recht teuer, werden aber 
bei wirklicher Massenherstellung billiger als selbst 
Gußstücke. Der ermittelte jährliche Umsatz und die 
Vereinheitlichung ermöglichen nun, die vielen glei- 
chen Teile hintereinander weg zu erzeugen, mög- 
lichst auf Werkzeugmaschinen mit Sondereinrich- 
tungen, durch welche Drehbankarbeit vermeidbar 
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wird. Nicht zu vergessen die Verbilligung durch ge- 
eignete Aufspannmittel! 

Rundfräsmaschinen ersetzen die Drehbank oft 
erfolgreich; da mehrere durch einen Mann bedien- 
bar sind, erniedrigt sich durch sie der Arbeitslohn 
nicht unerheblich. | 

Statt der Hobelmaschine leistet oft die Fräs- 
maschine mehr und arbeitet billiger, weil sie keinen 
leeren Rücklauf hat; durch einen Fräsersatz ist eine 
breite, verschieden geformte Fläche auf einmal 
bearbeitbar, nicht aber auf der Hobelmaschine. 
Alle Rundteile sind heutzutage nur vorzuschrup- 
pen — bei Stabmaterial entfällt auch dieses —, so- 
dann auf der Schleifmaschine fertig zu schleifen. 

Die teure Schmiederei wird durch das Schrup- 
pen auf der Schnelldrehbank ersetzt; der Schnell- 
stahl soll mit großen Spanquerschnitten bei nicht 
zu großer Geschwindigkeit schruppen, das Werk- 
stück wird somit aus dem Vollen ausgeschält, 25 
bis 30 v.H. der Arbeitszeit werden dabei erspart. Bei 
kurzen Lieferfristen macht das viel aus, Verbilligt 
so die Einwerkzeugdrehbank die Schmiedearbeit, 
so gestaltet sich ihre Anwendung verbietend teuer 
für viele kleine, gleiche Teile, sie ist demnach nicht 
die Bearbeitungsmaschine für zu drehende Normal- 
teile. Ein gedrehter Hebel kann bei Einzelherstel- 
lung teurer als ein gefräster Hebel werden, bei der 
Massenherstellung auf der Revolverbank verbilligt 
sich die Drehform wesentlich. 

Auf der Revolverbank, dem Halb- oder Ganz- 
automaten müssen weiterhin 100 der nämlichen 
Teile nennenswert preiswerter als z. B. 10 wer- 
den, aber auch besser, denn der Arbeiter wird da- 
bei schneller und geschickter. 

Unterlagscheiben, Sicherungen, Durchmesser 
und Länge der Niete und Schrauben, Schrägung 
der Keile und diese selbst, Federn, Griffe, Stell- 
ringe, Schlüssel, Anschläge, Riegel, konische Stifte, 
alle Teile besonderer Form, die bei den verschie- 
denen Größen einer Maschinenart in fast gleichen 
Abmessungen immer wiederkehren, auch Trieb- 
werksteile aller Art Riemenscheiben, Zahnräder, 
Steh- und sonstige Lager, Ventile u. dgl. sind weit- 
gehender Vereinheitlichung zugänglich. Insbeson- 
dere diejenigen Zubehörelemente, deren Form- 
gebung wenig oder gar nicht durch Kraftwirkung 
beeinflußt werden, u. a. Schmiergefäßbehälter, Oel- 
pumpen, die verschiedensten Armaturen. 

Dabei ist außer auf gleiche Größe auf 
gleichartigen Bau zu achten; entweder 
wird z. B. ein Handrad stets mit glattem Wulst oder 
stets mit Kugeln, immer mit geraden oder immer 
mit krummen Armen hergestellt werden müssen. Ist 
nach Normalisierung die Herstellung von z. B. 50 
oder mehr solcher Handräder beabsichtigt, so lohnt 
bereits die Anschaffung eines Formfräsers, der etwa 
25 bis 30 v. H. der Herstellung auf Drehbank zu er- 
sparen vermag. 

Alle Nacharbeit fort! 

Der Schwerpunkt der Fabrikation liegt 
nach alledem in den Einrichtungen der Werk- 
zeugmaschinen und Prüfeinrichtun- 
gen, denn die Nacharbeit, das sehr kostspielige Zu- 
sammenpassen des Schlossers, muß ständig und 
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mehr fortfallen, sonst kann von Austauschbarkeit, 
einer unabweisbar gewordenen neuzeitlichen For- 
derung, ernsthaft nicht wohl gesprochen werden. 
Alle die oben entwickelten Erwägungen muß- 
ten also angestellt, alle, aber auch alle voraussicht- 
lichen und nicht zu 
erwartenden Schwie- 
rigkeiten überwun- 
den, die Bereitwillig- 
keit jeglicher in Be- 
tracht kommenden 
persönlichen und die 
Eignung der dingli- 
chen Faktoren sorg- 
lich geprüft werden, 
ehe man, selbst wo 
scheinbar sonst 
nichts der Verein- 
heitlichung entgegen- 
stand, sich auch zu 
ihrer Einführung entschließen durfte. 


Normalisierungsbeispiele. 
Die NormalisierungbeiderHanomag. 
a) im Steilrohr-Dampfkesselbau. 


Die Gliederung geschah hier wie folgt: 


I. Kesselkörper und daran befindliche Teile; 
Il. Kesselgerüst nebst Podest; 
III. grobes Zubehör; 
IV. Feuerung; 


V. feines Zubehör sowie Werkzeuge. 


Unter L fallen: Kesseltrommeln; Stirnböden: 900, 1100, 
1300 und 1600 mm Durchmesser; Mannlochdeckel; Stutzen 
für Dampfentnahme: 80, 100, 125, 150, 175, 200, 225 und 250 
mm lichter Durchmesser; Stutzen für die Speisung: 60, 70, 80 
und 90 mm lichter Durchmesser; Stutzen für Wasserstands- 
rohre: 90 mm lichter Durchmesser; Stutzen für Ablaß: 50, 60 
und 70 mm lichter Durchmesser; Speiseeinhängerohre: 60, 70, 
80 und 90 mm lichter Durchmesser; Speiserinne mit Befesti- 
gungsbügeln; Tragpratzen. 

Zu Il. gehören: Verbindungen für die Podeste; Konsolen 
für die Podeste: Säulenköpfe nebst Säulenfüße für die Ge- 
rüste; Treppen; Treppenstufen; Leitern; Geländersäulen. 

Unter II. fallen: Gußeiserne Träger; Reinigungstüren: 
500 mm lichter Durchmesser; Reinigungstüren: 200X430 mm 
im Lichten; Rauchklappen nebst dazu gehörigem Stellzeug; 
einfache sowie doppelte Kesselstühle; Schlackenabzugsklap- 
pen; Aschenabzugsklappen; Gestänge für die Verschlüsse; 
Schau- und Pyrometerrohre; Firmenschild. 
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Skz. 1: Bohrschablone 
zum Teil Fig. 367, Skz. 2; 
Skz. 2: Bohrschablone 
zum Teil Fig. 367, Skz 3. 


Fig. 369. 


Unter IV. wären zu nennen: Planrost; Feuertür: 
300><500 mm im Lichten; Roststäbe Rostabträger; Schürplatte- 

Bei V. sind aufzuführen: Wasserstandskörper; Wasser- 
standshahnköpfe für 10 bis 20 atm.; Wasserstandsrohre; Krüm- 
mer dazu; Fangtrichter; Manometer; Manometer-Prüfhahn; 
Manometer-Ablaßhahn; Kesselschild, Wasserstandsschild, 
Schlammablaßventil; Schlammablaßkrümmer; Speisekrümmer; 
Schlüsselbrett; Rohrwalze mit Knarre; Innenrohrabschneider: 
Rohrkratzer. | 

Die günstige Gestaltung des sich daraus erge- 
benden Hanomag-Steilrohrkesselbaues ist bekannt. 

Nachdem bei der Hanomag die Normalisierung 
in den Abteilungen Steilrohr-Dampfkes- 
selbau undLokomotivbau allmählich, aber 
mit Erfolg eingeführt worden war, war man in der 
Lage, auch in deren jüngsten Arbeitsgebiet, dem 
W. D.-Motorpflugbau, die Vereinheitlichung 
mit einem Schlage zu betreiben. 

b) des W. D.-Motorpflugbaues. _ 

Mit welchem Erfolge die Abteilung W.D.-Mo- 
torpflugbau normalisiert worden ist, dafür ist der 
beste Beweis wohl der, daß das Werk vermöge sei- 
ner Einrichtungen und Vereinheitlichung täglich 
eine solchen Pflug herauszubringen vermag. (Und 
das bei dem derzeitigen, nicht voll eingearbeiteten, 
überhaupt nur spärlichen männlichen Belegschafts- 
bestande!) Hier beim W.D.-Motorpflugbau verbie- 
tet sich nun selbst die nur auszugsweise Nennung 
der normalisierten Einzelteile wegen ihrer Menge; 
sind es doch ausweislich der Ersatzteilliste des 80 
PS-Motorpfluges bereits wenigstens 400 Stück. 
Schon diese Zahl belehrt über das gründliche Vor- 
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gehen in der Vereinheitlichung. 


Vervollständigt vermag diese Zahlenangabe 
durch einige bildliiche Wiedergaben über Aufspann- 
vorrichtungen zu bestimmten Werkstücken werden, 
welche Einzelteile des W. D.-Motorpfluges sind. Ich 
konnte selbstredend aus hier nicht zu erörternden 
Gründen nur einzelne, willkürlich herausgegriffene 
Beispiele bringen. Aber auch diese werden den Leser 
in den Stand setzen, zu beurteilen, was deutsche 
Gründlichkeit vermag. (Vgl. Fig. 367 bis 369.) 

Der Vollständigkeit halber möchte ich hinzu- 
fügen: Nicht anders als im Frieden werden alle Roh- 
stoffe in dem Laboratorium des Werkes auf Taug- 
lichkeit geprüft. Nicht nur Sondermaschinen, son- 
dern auch eigens aus den Bedürfnissen der Ver- 
einheitlichung und den eigenartigen jetzigen Be- 
triebsverhältnissen herausgewachsene Maschinen 
und Einrichtungen benutzt die Hanomag. 


Eigenschaften und Anwendungsbereich des Stahlbandantriebes. 
Von Prof. Dr.-Ing. C. Heinel. Mit Abbildungen, Fig. 370 und 371. 


Der Zweck der nachstehenden Zeilen ist nicht 
eine theoretische Abhandlung, sondern der, die 
vielfachen Vorurteile und falschen Vor- 
stellungen über den Stahlbandantrieb 
richtigzustellen, den Käufer zuberaten 
und zwecklose Angebotealssolche zu 
kennzeichnen. 


Als Stoff für Antriebe für fast alle Fälle hat 
sich der Lederriemen unumstritten das Feld 
erobert und behalten. Die physikalischen Eigen- 
schaften des Lederriemens bringen das mit sich, ob- 


"wohl selbstverständlich auch das Leder nicht allen 


Anforderungen in vollkommener Weise genügen 
kann. Für bestimmte Verhältnisse gibt es einen 
Ersatz für Lederriemen in mehr oder minder 
weiten Grenzen nach oben und unten. In vielen 
Fällen aber gibt es für Lederriemen kei- 
nen auch nur annähernd gleichwer- 


tigen Ersatz. 


Eigenschaften des Lederriemens. 
Das Leder ist ein -porenreiches Zellengewebe, 
die Poren sind, wenn das Leder gegerbt ist, in der 
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Hauptsache mit Luft ausgefüllt. Die Form der Zel- 
lenwände kann durch Zug verändert werden, indem 
sich die an und für sich etwas länglichen Zellenräume 
noch mehr in die ‚Länge dehnen und dabei an Breite 
abnehmen. Da sie hierbei ihren Inhalt zu vermin- 
dern trachten, so muß die darin enthaltene Luft zu- 
nächst verdichtet werden, worauf sie aus den Zel- 
len zu entweichen strebt. Die Dichte der Zellen- 
wände gestattet dies erst nach einiger Zeit; hierauf 
darf wohl die Trägheit des Riemens in bezug auf 
seine Streckung zurückgeführt werden. Umgekehrt 
braucht nach Aufhebung des Zuges die Luft eine 
gewisse Zeit, um wieder in die sich elastisch er- 
weiternden Zellen zurückzugelangen. Der entla- 
stete Riemen braucht also eine gewisse Zeit bis zu 
seiner natürlichen Kürzung; das kann Wochen 
dauern. 

Diese Eigenschaften des Leders bedingen 
erstens seine große elastische Streckbarkeit, zwei- 
tens aber die Veränderlichkeit dieser Streckbarkeit, 
in der Weise, daß, so lange die Luft nur verdichtet 
wird, die Streckung ziemlich groß ist, sodann mit 
Zunahme des Zuges und Verminderung der Luft- 
räume allmählich abnimmt, und — so lange der 
Riemen nicht über die Zugfestigkeit der Zellen- 
wände hinaus belastet wird, einemGrenzzustand zu- 
strebt, in welchem die Längsseiten der Zellenwände 
sich einander vollkommen genähert haben, wobei 
jede weitere Streckung verschwinden würde. Al- 
lerdings tritt schon vorher eine ‚Ueberlastung der 
Zugfestigkeit der Zellenwände ein, so daß eine 
bleibende Dehnung des Riemens zurückbleibt, die 
Hand in Hand geht mit einer air der 













Fig 370. Diagramm über die a des N N 


Zugfestigkeit des Leders überhaupt. So kann er- 
klärt werden, daß, wie Darstellung Fig. 370 zeigt, 
der Elastizitätskoeffizient, d. i. der umgekehrte 
Bruchwert der Dehnungszahl (Dehnung der Län- 
geneinheit eines Lederstückes von 1 cm? Quer- 
schnitt durch den Zug von 1 kg), mit Zunahme der 
Belastung und mit der Dauer der Belastung zunimmt. 


Eigenschaften desBandstahles. 


Demgegenüber ist der Bandstahl sehr wenig 
porenhaltig, und seine Streckung gehorcht der Be- 
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lastung fast augenblicklich, seine Elastizität des- 
gleichen fast augenblicklich der Aufhebung der Be- 
lastung. Die Streckzahl ist bekanntlich etwas klei- 
kleiner als ';,,00000. Aus diesem Größenunterschied 
der beiden Stoffe sind ohne weiteres bestimmte 
Eigenschaften des Leder- und Stahlbandtriebes ab- 


zuleiten. 


T N E E T des 
Bandtriebes. 


Obwohl die allgemeinen Erscheinungen des 
Bandtriebes im groben allgemein bekannt sind, 
seien sie, dem Zwecke des Aufsatzes entspre- 
chend, nochmals hier angeführt. Es wirken folgende 
Kräfte und Momente auf den Riemen: 


1. Die Vorspannung, erzeugt durch eine ent- 
sprechende Streckung des Riemens bei fes- 
tem Achsabstand oder durch Vergrößerung 
des Achsabstandes nach dem Auflegen des 
Riemens; 

. die Drehkraft (Drehmoment) der treibenden 
Welle (Scheibe); 

. der Widerstand (Widerstandsmoment) der 
getriebenen Scheibe; 

. die Fliehkraft auf den Riemenscheiben; 

. die Massenträgheit des Riemens gegenüber 
der Beschleunigung und Verzögerung des 
Riemens, die hervorgerufen wird durch die 
Längung des Riemens im ziehenden, und die 
Kürzung im zurückgeleiteten Riementrumm. 

Von untergeordneter Bedeutung ist der Luft- 
widerstand. Die Vorspannung erzeugt einen Achs- 
druck, die Fliehkraft versucht den Riemen von der 


Scheibe abzuheben, das Abheben wird durch 
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-HHHH die Vorspannung verhindert. Der Achsdruck 
| HH HH HH + H wird durch diese Fliehkraft in der Weise ver- 
S HHHH -HHH TH Hemma Dim mindert, daß die Summe der in der Richtung 
(ÜHEESEEREBER SaSRHREN H des Riementriebes liegenden Teildrücke der 
so HHHH HHHH H HH ENEE Fliehkraft und der Achsdruck zusammen sleich 

EARRBENENEREEREREEEN ® HHH sind der Summe der beiden Riemenzüge, wie 

HHHH H- ee E B H sie bei einer bestimmten Geschwindigkeit und 

HHRH he e era -TTi einer bestimmten Nutzlast auftreten. Die Ent- 

AS S E TTT ET last des Achsdruckes durch di t 

TTT A 0 a iiitr tt 0 lastung des Achsdruckes urch die genann en 
Hiort H Teildrücke der Fliehkraft ist jedoch abhängig 

RENRAF PTT E T 

rA A e rtt von der Nutzspannung. 

BERPANV,.G ne den ENENSENEENENEREEEn Der Unterschied zwischen den Spannun- 
AT T Flozöreunsenuze I II II TI IT ETTITTTD N 
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und der Reibungszahl. Die Reibungszahl ist 
beim Lederriemen insbesondere abhängig von 
dem Maß, in dem der Riemen über die Scheibe 
wandert. Dieses Wandern ist die Folge der ab- 
wechselnden Dehnung des Riemens im ziehenden 
Trumm und Kürzung im zurückgeleiteten Trumm. 


Montagegenauigkeit und Betriebs- 
genauigkeit. 
Folgende Fehler sind möglich: 

Die Achsen liegen nicht parallel, sie schnei- 


den oder kreuzen sich in ihrer Verlängerung, 
die Lager liegen nicht fest, sondern schwanken, 


n = 


die Scheiben sitzen nicht zentrisch auf den 
Wellen; | May : 

die Scheiben liegen nicht in: den richtigen Lauf- 
ebenen, 


der Schwerpunkt der Scheiben’ liegt exzen- 
trisch und verursacht, insbesondere bei grö- 
ßerer Drehzahl, ein Exzentrischlaufen der 
Wellen und infolgedessen auch der Scheiben. 


Die Summe dieser Ungenauigkeiten bringt un- 
ter Umständen einen Gesamtfehler von 1 mm bei 
jedem Umlauf der Scheibe mit sich. Es können 
sich außerdem noch die Fehler der beiden Scheiben 
addieren, so daß in besonders schlechten Fällen 
2 mm Gesamtfehler herauskommen können. Ein 
Riementrieb mit genügendem Achsabstand und 
sehr elastischem Band bleibt: trotz eines solchen 
Fehlers betriebsfähig, wenn die durch diesen Feh- 
ler hervorgerufene elastische Mehrdehnung und 
Kürzung des Bandes nur einen gewissen Bruchteil 
der Gesamtdehnung des Bandes ausmacht. In die- 
ser Hinsicht ist der Lederriemen dem Stahlband 
weit überlegen wegen des großen Unterschiedes 
der Dehnungsziffern. Der Stahlbandantrieb erfor- 
dert eine etwa zehnmal größere Genauigkeit oder 
bei gleicher Ungenauigkeit einen zehnmal größeren 
Achsabstand. Z. B. beträgt bei einem Achsabstand 
von 10 m die höchstzulässige Summe der Unge- 
nauigkeiten des Rundlaufes beider Scheiben bei 
Lederriemen 13,5 mm, beim Stahlband 1,4 mm. 
Aus dem gleichen Grunde können beim Riemen- 
trieb gewölbte Scheiben Verwendung finden, und 
zwar mit desto größerer Wölbung, fe größer der 
Achsabstand ist, beim Stahlband nur Scheiben ohne 
Wölbung. Lederriemen mit sehr kleinem Achs- 
abstand vertragen ebenfalls nur eine geringe Wöl- 
bung, da sonst entweder der Mittelteil des Leder- 
riemens zu stark gespannt ist, oder die Ränder des 
Lederriemens. nicht mit ausreichender Spannung 
auf den Scheiben liegen. er 

Herstellung der Vorspannung. 

Lederriemen pflegen in außerordentlich roher 
Weise aufgelegt zu werden. 
Riemen vor dem Auflegen endlos verbunden und 
dann äAufgedreht,: oder er wird (bei breiteren Rie- 
men). durch einen Spannapparat auf die nötige Vor- 


spannung gebracht und unter dieser Spannung ver- 


bunden. Wie groß hierbei die Vorspannung ge- 
worden ist, liegt lediglich im Gefühl des Richt- 
meisters, wobei. große Täuschungen möglich sind. 
Auch ist es hierbei ausgeschlossen, die Vorspan- 
nung der Geschwindigkeit, den Scheibendurchmes- 
sern und anderem entsprechend genau zu regeln. 
Das Aufdrehen von Stahlbändern verbietet sich 
wegen der geringen Dehnungsziffer von selbst. Am 
zweckmäßigsten ist- natürlich, ein Hilfsband von 
etwa 0,5 cm Breite und 0,2 mm Stärke mit einem 
‚Spannungsmesser- auizupassen und .nach diesem 
Maß das Stahlband zu schneiden. Dieses bekommt 
dann genau ‘die Spannung, welche das Meßband 
hatte. Diese Spannung wird vom Ingenieur jeweils 
vorgeschrieben. . Macht: man das Band unbeküm- 
mert um ‚Achsabständ und Scheibendurchmesser 
25 mm:länger, als ein. ohne Spannung aufgelegtes: 
Meßband, so muß man die Scheibendurchmesser 


Entweder wird der 


` schreibung verzichtet werden kann. 
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nachher künstlich vergrößern durch Aufbringen 
einer Bandage von solcher Dicke, daß die nötige 
Spannung herbeigeführt wird. Die Dicke dieser 
Bandage kann ungefähr vorausberechnet werden, 
es ist aber sehr die Frage, ob sich Richtmeister und 
Betriebsmeister immer und dauernd daran kehren; 
wahrscheinlicher ist, daß entweder zu geringe oder 
zu große Spannung erzeugt wird. 

Die Vorspannung richtet sich nach dem Rei- 
bungskoeffizienten, dem umspannten Bogen, der 
Geschwindigkeit und der Nutzlast. Sie kann vor- 
läufig nur aus den Ergebnissen von Versuchen 
entnommen werden, und zwar hauptsächlich des- 
halb, weil die Reibungszahl mit Geschwindigkeit 
und Nutzlast verschieden ist, der Einfluß der Flieh- 
kraft auf die Anpressung des Riemens an die 
Scheibe nicht durch eine einfache Rechnung ermit- 
telt werden kann, und beim Lederriemen, weil die 
Streckung des Riemens infolge veränderlicher 
Elastizitätsziffer nicht von vornherein bekannt ist. 
Im allgemeinen ist nur zu sagen, daß die Vorspan- 
nung mit wachsender Umlaufszahl und wachsender 
Nutzlast auf die Querschnittseinheit des Bandes 
wachsen muß. Beim Stahlband jedoch kann die 
Vorspannung ziemlich genau vorausberechnet wer- 
den. Dies ist ein Vorzug vor dem Lederriemen. 


Verbindung zur Endlosmachung. 


Daß der Lederriemen sich am höchsten aus- 
nützen läßt und mit Geschwindigkeiten bis zu 
100 m laufen kann, wenn er durch Leimung endlos 
gemacht wird, ist bekannt. Es fällt eben hier weg 
1. die zusätzliche Fliehkraft des Schlosses bzw. 
der Laschen usw. beim Uebergang über die 
Scheibe, 2. das Abheben des Schlosses durch seine 
polare Trägheit beim Uebergang über die Schei- 
ben, 3. die Schwächung des Riemens durch den 
Riemenverbinder und die durch die Riemenver- 
bindung verursachte örtliche Vermehrung der 
Bandsteifigkeit. 

=` Das Stahlband läßt sich in ähnlicher Weise 
nicht verbinden. Es kann eine Ueberlappungsver- 
nietung angewendet werden, die eine Schwächung 
des Bandes, d. h. geringere Ausnutzbarkeit und 
eine wesentliche örtliche Vermehrung des Wider- 
standsmomentes, d. i. der Steifigkeit, verursacht, 
also einen wesentlich größeren Scheibenhalbmes- 
ser (siehe weiter unten) und eine Vergrößerung der 
Vorspannung, d. h. eine weitere Verminderung der 
Nutzlast bedingt. Rechnungsmäßig müßte die 
Scheibe 3 bis 4 mal größer sein, als die kleinste für 


‘das einfache Band zulässige Scheibe. 


Diese Verbindung hat selbstverständlich eine zu- 
sätzlicheFliehkraft, die aber nicht sehr bedeutend ist. 

Demgegenüber bietet das Eloesser- 
kraftbandschloß einige Vorteile. Es ge- 
stattet die Anwendung des theoretisch kleinsten 
Scheibendurchmessers, der sich lediglich aus dem 
einfachen Band ermittelt (siehe weiter . unten). 
Seine Form ist bekannt, so daß hier auf eine Be- 
| Die Grund- 
regeln seiner Konstruktion sind: Flankenkrüm- 
mung nach dem kleinstzulässigen Scheibenhalb- 
messer, möglichst geringes Gewicht, daher hohe 
Biegungsbeanspruchungen, die sogar zu elastischer 
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Formänderung führen dürfen, möglichst geringes 
polares Trägheitsmoment, erreicht durch Zuschär- 
fung der Flanken nach einem Körper gleicher Be- 
anspruchungen, wobei die Flanken ausgespart sind, 
Befestigung des Bandes nicht allein durch Auf- 
hängen an auf Scherkraft beanspruchten Nieten, 
sondern auch durch Reibung bzw. Adhäsion infolge 
Lötung, so daß der Querschnitt des Bandes ohne 
Gefahr des Ausreißens in der Schraubenreihe voll 
ausgenutzt werden kann. Hiermit wird ferner er- 
reicht die Möglichkeit, über 40 m Laufgeschwindig- 
keit hinüberzugehen und dabei die Nutzlast fast 
ebenso hoch zu halten wie bei 30 m. 

Eine weitere Möglichkeit der Verbindung des 
Stahlbandes ist die von Willemann vorge- 
schlagene Verbindung des stark schräg geschnit- 
tenen Bandes durch eine Lederlasche. Diese 
Lederlasche vermehrt das örtliche Gewicht auf das 
4”:fache, sofern sie zur möglichsten Ausnutzung 
der Tragkraft des Stahlbandes etwa 12 mal dicker 
gewählt wird (nötigenfalls aus verschiedenen dün- 
neren Kernlederstücken zusammengeleimt). Dem- 
gemäß wächst auch die örtliche Fliehkraft. Die 
nachstehende Zahlentafel gestattet einen Vergleich 
der Gewichte des Eloesserkraftbandschlosses und 
der Lederlaschenverbindung: 


Stahlbanddicke | Bandbreite | Eloesser-Schloß | Lederlasche etwa 


ð = 1 mm 100 mm 0,44 kg 0,8 kg 
150 „ 0,66 „ 1.8 , 
200 „, 0,87 , 8,8 „ 








Die Fliehkraft muß also bei der Lederlaschenver- 
bindung einen größeren Einfluß ausüben als das 
Eloesserschloß. Das Eloesserschloß ist allerdings 
mit dem Band insofern ungünstiger verbunden, als 
seine polare Trägheit beim Auflauf auf die Schei- 
ben ein Abklappen der voreilenden Flanke und 
beim Ablauf ein Abklappen der nacheilenden 
Flanke vom Band verursacht, das durch ein Dreh- 
moment verhindert werden muß, das infolge der 


eigentümlichen Konstruktion einen sehr geringen 
Hebelarm hat, also eine dementsprechend größere 
Beanspruchung des Bandes verursacht. Die Ver- 
minderung des polaren Trägheitsmomentes wirkt 
der Größe dieses notwendigen Gegenmomentes 
entgegen. Das Verhältnis der Fliehkräfte der bei- 
den Verbindungen ist ungefähr 2,7 zu 1,7, ersteres 
für die Lederverbindung, das zweite für das Eloes- 
serkraftbandschloß, wobei noch zu bemerken ist, 
daß beim Eloesserkraftbandschloß die Fliehkraft 
fast an einem Punkte des Bandes angreift, wäh- 
rend die Lederverbindung ihre Fliehkraft auf einen 
größeren Teil des Scheibenumfanges verteilt. Die- 
ser Unterschied ist in den beiden Zahlen bereits in 
der Weise berücksichtigt, daß nur % der Fliehkraft 
der Lederverbindung als, auf die beiden Riemen- 
trumms wirkend gerechnet ist. 


Vergleich der nötigen Breitevon 

Lederriemen und Stahlbänder.n. 

Hierbei sind die Verbindungen nicht berück- 
sichtigt. Bei diesen ist eben eine Bauart anzustre- 
ben, die die volle Ausnutzung der Bänder gestattet. 
Die Beanspruchung des Bandes setzt sich zusam- 
men aus dem Zug und der Biegung. Die Summe 
der beiden Beanspruchungen in der gezogenen 
Faser und zwar beim Auflauf des ziehenden Trumms 
auf die treibende Scheibe, darf nicht tiber die 
Elastizitätsgrenze gehen. Sie muß um so mehr dar- 
unter bleiben, je ungleichmäßiger die Beanspru- 
chung des Riemens ist, je ungenauer der Trieb 
läuft, je größer die Umfangsgeschwindigkeit, je 
kürzer der Achsabstand ist, d. h, je häufiger die 
Biegung und Streckung des Riementeiles vor sich 
geht. Für eine bestimmte Höchstbeanspruchung 
der äußeren Bandfaser läßt sich aufstellen, wie 
groß jeweils für einen gewissen Scheibendurch- 
messer die Nutzlast sein darf, wenn man eine ge- 
wisse Geschwindigkeit, d. h. eine gewisse Bean- 
spruchung und Störung durch die Fliehkraft zu- 
grunde legt. Bei den nachstehenden Zahlentafeln 


Lederriemen.*) kp + kr maximal = 100 (Außenhaut): 
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d= 0,4 cm d = 0,5 cm | d = 0,8 cm E d = 1,2 cm 
kp (mittel) 2r=D 2r=D > b ka on b 
a + E = FRRSR FE iem | on emnon PEFR a cm/100 kg B Res Ser: cm'100 kg| kgicm cm/100 k k em/100 k 
T i 
60 480 7 
50 40 no 11 320 7 
40 30 60 12 | 240 8,3 
50 24 50 10 192 10 
60 20 40 160 12,5 
70 17 30 6 | 186 | 16,7 
80 15 20 4 "120 25 29, 2 
Stahlriemen. > + kr = 3600, 
ee | d=0,4 cm d =:0,6 cm d = 0,8 cm e 
kp |£ |kr Ka aD E D eD [ka l2r=D| b |kal2r=D] b | =D b D ka | 2r =D 
kglcmti_ d kglcm®: va n lemi = = kg'cm cm 5 kgikgjcm mo kglkgjcm cm É kgjikgjcmj_ mm |cm k 
1200 | 920 | 2400 a 24,0| = TE m 1,40 96 TE 1,04 |120 0,85 
1800 | 610 1800| 900 118,0 732 1 85 = 976 1 '39 90| 1220 1 1 
2400 | 460 ; 1200| 600 184 552 | 2,80 736 | 2 ‚10 60| 920 | ił ‚66 
ee a ‚ T __Halbmesser der kleinsten Scheibe _ 
) Hierin bedeutet: k, kg/cm? die Biegungsbeanspruchung; a Pe e S 2 ; 


ky kg/cm? die größte Riemenspannung im ziehenden Trumm; 


bcm die Bandbreite für je 100 kg Nutzlast. 


k, kg/cm die Nutzlast für 1 cm Bandbreite; 


und der nach diesen angefertigten Zeichnung 
(Fig. 371) der Riemenbreiten für je 100 kg Nutzlast 
ist eine Laufgeschwindigkeit von 25 m angenom- 
men. Die Figur gestattet bei einigem Studium 
wertvolle Vergleiche über die günstigste Aus- 
nutzung von Riemen, wobei bald zu erkennen ist, 
daß man bei ausreichend großem Scheibendurch- 
messer Doppel- und Dreifachriemen aus gutem 
dünnem Kernleder vorziehen sollte, eine Forde- 
rung, die der verstarbene Dr.-Ing. Gehrckens 
längst erhoben und geschäftlich befolgt hat. Man 
beachte, wie und wo sich die Linien für verschie- 
dene Dicken der Bänder bzw. Lederriemen über- 


schneiden. Dieses sind die Punkte,. wo man bei 
abnehmenden Scheibendurchmesser zum nächst- 
dünneren Band übergeht, da das stärkere 


Band eine größere Breite erfordern würde, weil 
die Biegungsbeanspruchung so groß ist, daß die 
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chung und damit 


die Nutzlast zu- 
rücktreten muß. 
Man sieht ferner 
aus dem Bild die 
Grenzen der 
Durchmesser, die 
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stand der am stärksten gespannten Lederfaser von 
der Neutralachse doppelt so groß ist, was bei glei- 
chem Scheibendurchmesser eine doppelt so große 
Biegungsbeanspruchung hervorrufen würde. Bei 
einem Stahlband von 0,4 mm Dicke kann ebenfalls _ 
noch ein dreifach geleimter Riemen als Verbinder 
dienen, nur ist dann eine Scheibe von etwa 1,2 m 
Durchmesser nötig. 

Die Frage der Ausnutbarkeii des Stahlban- 
des, das durch einen Lederriemen verbunden ist, 
ist demnach keine einfache. Im ersten Falle 
wird die Tragkraft des Stahlbandes etwa nur zur 
Hälfte ausgenutzt werden können, im zweiten da- 
gegen fast vollständig. Verbindet man dagegen 
ein 0,4 mm-Stahlband durch einen einfachen Rie- 
men von 5 mm Dicke, so braucht man einen Schei- 
bendurchmesser von etwa 800 mm und kann die 
Tragkraft des Stahlbandes nur zum dritten Teil 
ausnutzen. 

In den Anpreisungen der Lederverbindung ist 
gesagt, daß der beanspruchte Querschnitt der 
Lederverbindung eines schräg geschnittenen Stahl- 
bandes je nach dem Winkel dieser Schrägung ein 
Vielfaches sei des zur Laufrichtung senkrecht ge- 
etellten Querschnittes des Lederstückes. Es ist 
zwar unterlassen, hieraus zu folgern, daß durch 
diese Schrägung auch das gleiche Vielfache an Zug- 
kraft zulässig würde wie beim gewöhnlichen Leder- 
riemen gleicher Dicke, aber der Laie könnte ver- 
führt sein, diesen Schluß zu zie- 
hen. Nun kann man Zerreißver- 
suche machen und kommt dabei 
zu dem -Ergebnis, daß bei einem 
Schrägungswinkel, dessen sinus 
etwa 0,17 ist, eine Vermehrung 
der Zerreißfestigkeit von 25 v. H. 
herauskommt. Eine Nachrech- 
nung ist nicht einfach, weil der 
schräge Querschnitt teils auf Zug, 
teils auf Schub beansprucht wird, 
teils aber auch auf Biegung. Fer- 
ner ist zu bedenken, daß unter 
Umständen, nämlich je nach der 
Anordnung der Befestigur gs- 
schrauben, Faltenbildung entste- 
hen kann. Man kann also sagen, 


O o Aa ur Zr u Zr RR: ons huzas daß durch die Schrägung eine Ver- 

| mehrung der Zerreißfestigkeit und 

| Fig 371 Tafel der Lederriemen- und Stahlband-Breiten. | der Tragfähigkeit des Riemen- 
sollte, damit man nicht einen nutzlos brei- 'stückes nicht eintritt, daß man also ruhig den 
ten Riemen anwenden muß. Unter 200 mm Querschnitt in der Normalebene als reinen Zug- 


Durchmesser ist zum Beispiel ein Stahlband auch 
von nur 0,2 mm Dicke nicht mehr gut verwendbar. 
Ein Riemen von 4 mm Dicke sollte auf einer 
Scheibe von nicht unter 15 cm Durchmesser lau- 
fen. Bei diesen Zahlen ist, wie schon gesagt, vor- 
ausgesetzt, daß nicht durch die Verbindung eine 
zusätzliche Steifigkeit hineinkommt. 
man die Stahlbänder durch Lederriemenstücke, so 
kann man beim Stahlband von 1 mm Dicke ein 
dreifach geleimtes Riemenstück verwenden und 
braucht dann einen Scheibendurchmesser von min- 
destens 200 cm, weil die Neutralachse der Verbin- 
dung nicht in der Mitte des Lederstückes, sondern 
in der Nähe des Srahıhandes liegt, so daß der Ab- 


Verbindet 


querschnitt annehmen kann unter Berücksichti- 


gung der Schwächung durch die Schraubenlöcher. 
Die Reibziffer. 


Die Reibziffer von Lederriemen ist ausreichend 
untersucht, sie ergibt sich einesteils aus den Be- 
triebsversuchen der Techn. Hochschule zu Char- 
lottenburg, andernteils aus den Reibungsversuchen 
der Techn. Hochschule zu Stuttgart. Die Reibungs- 
ziffer zwischen Stahlband und glatter Gußeisen- - 
scheibe hat sich als größer herausgestellt, als man 
glaubte. Bei Versuchen an der Techn, Hochschule 
zu Charlottenburg ergab sie sich auf ziemlich 
großen Scheiben zu nahezu 0,3, d. h. als nicht un- 


è 
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günstiger als bei Lederriemen. Trotzdem wird eine 
. Korkbandauflage auf den Scheiben empfohlen und 
auch meistens angewendet, und zwar schon aus 
dem Grunde, um den Nachteil des Fehlens der Bal- 
lung zu beseitigen. Das nur wenige mm über das 
Stahlband herausragende Korkband wirkt gleich 
einer Ballung, sobald das Stahlband über den Rand 
des Korkbandes herauslaufen will. Außerdem ver- 
mehrt es bis zu einem gewissen Grade die Reib- 
ziffer. .Bei der Befestigung des Korkbandes oder 
überhaupt jeder Bandage ist zu beachten, daß die 
Fliehkraft sie von der Scheibe abheben will, die 
Nutzkraft sie außerdem tangential um die Scheibe 
herumzudrehen versucht. Gegen beide Kräfte 
muß ein Widerstand vorhanden sein, und zwar in 
Form einer Vorspannung. Diese kann gegenüber 
der Fliehkraft durch Aufleimen oder dureh mecha- 
nische Spannung erzeugt werden, gegenüber der 
Tangentialkraft nur durch Erzeugung einer Rei- 
bung, also wohl auch am besten durch Leimung. 
Insofern ist also die Leimung, einen vorzüglichen 
Leim vorausgesetzt, die beste Befestigung. | 
Das sogenannte Präparieren der Laufseite des 
Bandes erscheint unnötig, ja sogar gefährlich, inso- 
fern, als es nicht ohne Veränderung der Wider- 
standsfähigkeit des Bandes abgehen kann, denn 
gerade die polierte Oberfläche des Bandes bringt 


einesteils ein sehr inniges Anschmiegen des Ban- 


des an der Scheibe zustande, was doch von Wich- 


tigkeit zu sein scheint, andernteils sind die äußer- 
sten Fasern des Bandes vom Walzprozeß her be- 
sonders tragfähig und sollen nicht ohne Not ver- 
letzt werden. Ein aufgeklebtes Reibungsmittel hält 
aber nicht lange stand. Ganz verkehrt ist natür- 
lich das Verzinken des ganzen Bandes, da es die 
Festigkeit des Bandes außerordentlich verschlech- 
tert. 


Lagerdruck- und Verlustarbeit. 


Der Lagerdruck bestimmt sich aus dem zur 


Erzeugung ausreichender Reibung nötigen Achs- 
druck. Für die Festigkeitsverhältnisse ist die 
Vorspannung maßgebend, für die Abnutzungsver- 
--hältnisse der Betriebsachsdruck. Da nun die Reib- 
ziffer des Stahlbandes in der Mehrzahl der Fälle 
nicht viel kleiner ist als beim Lederriemen, so ist 
auch keine größere Vorspannung nötig als bei die- 
sem. Hierbei ist allerdings vorausgesetzt, daß der 
Trieb keine der zu Eingang des Aufsatzes genann- 
ten Ungenauigkeiten aufweist und außerdem aus- 
reichenden Achsabstand hat. Die Meinung, daß 
das Stahlband eine größere Vorspannung bedinge 
als der Lederantrieb, ist entstanden auf Grund un- 
günstiger Erfahrungen, die man-mit solchen An- 
trieben machte, die sich für Stahlbänder schlecht 


eigneten. Die Versuche in der Techn. Hochschule’ 


zu Charlottenburg haben die Notwendigkeit einer 
höheren Vorspannung nicht ergeben. 

Infolgedessen entfällt auch der dem Stahlband 
ab und zu gemachte Vorwurf, daß er eine größere 
Lagerreibungsarbeit verzehre als der Ledertrieb. 

Hier ist zu bemerken, daß die Verbindung des 
Stahlbandes durch Leder keine zahlenmäßig ins 
Gewicht fallende zusätzliche Federung des Stahl- 
bandes abgeben kann, denn das Stückchen Leder 
ist viel zu kurz dazu. Ä 


J 


Noch unsinniger ist die Meinung, daß das 
Stahlband elastischer gemacht werden könnte 
durch fortlaufende Lochung; man erreicht damit 
nur eine wesentliche Verschlechterung der Festig- 
keitseigenschaften. | ; 


Gefahr und Schutzvorrichtung. 


Die Gefahr des Stahlbandes wird weit über- 
schätzt, und zwar deshalb, weil nicht gerechnet 
oder auch böswillig übertrieben wird. Stahlbän- 
der können im Lauf durch mäßigen seitlichen 
Druck gegen die Kante etwas verschoben werden. 
Die Gefahr des Schneidens ist also kaum vorhan- 
den. Im übrigen müssen ja gegen seitliche Berüh- 
rung nicht nur die Stahlbänder, sondern’ auch die 


- Ledertreibriemen "geschützt sein. 


Das Reißen des Bandes birgt beim Leder- 
riemen größere Gefahr in sich, als beim Stahl- 
bandantrieb, und zwar deshalb, weil die bewegte 
Masse, d. h. die im Band aufgespeicherte Arbeit, 
beim Lederriemen sehr viel größer ist. Die Masse 
des Stahlbandes ist im Mittel nur '!/,, der Masse 
des Lederriemens gleicher Leistung. Außerdem ist 
folgendes zu bedenken. Wie oben gesagt, ist die 
Vorspannung des Bandes nicht viel größer als die 
des Lederriemens gleicher Leistung. Die Span- 
nungsarbeit des Lederriemens ist aber infolge des 


‚großen. elastischen Weges viel größer als die des 


Stahlbandes. Wenn nun das Band reißt, so wird 
die elastische Rückwirkung, d. h. Kürzung des ent- 
lasteten Bandes beim Lederriemen. eine viel grö- 
Bere kinetische Energie auslösen als beim Stahl- 
band. Die Folge davon ist, daß, wie die Beobach- 
tung in der Techn. Hochschule zu Charlottenburg 
gezeigt hat, das Stahlband nach dem Reißen in 
kürzester Zeit zur Ruhe kommt, während der Leder- 


riemen große Verheerungen anzurichten vermag, 


wenn er in seiner Flugrichtung aufgehalten wird. 
Nur das Schloß des Stahlbandes könnte vielleicht 
eine größere Flugbahn zurücklegen, wird aber in 
der Regel davon abgehalten, weil es das Stahlband 
nicht nach sich zu ziehen vermag. Die eisernen 
Lederriemenverbinder sind übrigens in der Regel 
im Gewicht nicht kleiner als die Stahlbandschlös- 
ser. Das Eloesserkraftbandschloß ist in der Masse 
kleiner, also auch ungefährlicher als eine Leder- 
verbindung des Stahlbandes. Der Preis der nöti- 
gen Schutzvorrichtung ist also durchaus nicht so 
hoch, daß er den Stahlbandantrieb durch Verzin- 
sung und Abschreibung unwirtschaftlich macht. 


-In Aufsätzen aus berufener Feder ist übrigens 
schon verschiedentlich rechnerisch nachgewiesen 
und durch praktische Erfahrungen belegt worden, 
daß der Stahlbandantrieb gegenüber von Hanf- 
seilantrieben mit Leichtigkeit 10 v. H. Arbeitser-. 
sparnis erreichen läßt, gegenüber schweren Riemen- 
trieben mit dicken Riemen auf kleinen Scheiben 
ebenfalls gegen 5 v. H, Arbeitsersparnis. Da fer- 
ner der Gesamtpreis des Stahlbandantriebes meist 
(wenigstens im Frieden) niedriger war als der des 
Lederriementriebes, so ist überall da, wo das 
Stahlband überhaupt seiner Lebensdauer nach in 
Betracht kommt, eine Unwirtschaftlichkeit des 
Stahlbandes nicht zu befürchten. 
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Der praktische Maschinen-Konstrukteur. S1/18. 


Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 
Aarland & Müller, Graph. Kunstanstalt, Leipzig, 


Der Waggonbau 


— a ——— 


Schriftleitung: F. Wilcke, Leipzig-G. 











Eisenbahn-Güterwagen.') 
Mit Zeichnungen auf einer Tafel und Abbildungen, Fig. 1 und 2. 


Durch die Abgabe von 150000 Eisenbahnwa- 
gen sowie 5000 Lokomotiven haben die deutschen 
Eisenbahnverwaltungen in ihrem rollenden Mate- 
rial eine derartige Einbuße erlitten, daß für sie eine 
vollständige Neuorientierung unerläß- 
lich ist, einmal hinsichtlich des Betriebes und 
weiter mit Bezug auf die Ersatzbauten. Im Hinblick 
auf den Betrieb insofern, als es gilt, den Arbeits- 
plan derart zu ändern, daß auf verschiedenen 
Strecken wenigstens der notdürftigste Verkehr auf- 
rechterhalten wird. Mit Bezug auf die Ersatzbau- 
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Fig. 1. 


ten derart, ddß nebendenalten Lokomo- 
tiv- und Wagenbauanstalten leis- 
tungsfähige neue Firmen für die Liele- 
rung von Wagen und die Wiederherstellung beschä- 
digter herangezogen werden. Für diese 
aber wird es, weil ihnen ja jede Erfahrung auf dem 


Gebiete des Waggonbaues fehlt, von Wichtigkeit 


*) Die vorliegende Abhandlung ist ein Auszug 
aus dem gleichnamigen Abschnitt der Arbeit: „Der 
Eisenbahnwagenbau und dieihmverwand- 
ten Industrien,” die im kommenden Jahr dem 
„Praktischen Maschinen-Konstrukteur” in mit 
Zeichnungstafeln und Textabbildungen ausgestatte- 
ten Heften beigegeben werden soll. D. Schriftlg. 





sein, daß sie sich gleich von vornherein wirtschaft- 
lich richtig orientieren. Sie werden sich vor Auf- 
nahme der Arbeiten also die Frage zu beantworten 
haben: 

„Welche Anforderungen sind an 
die zu bauenden Wagen zu 
stellen?" 

Die Antwort darauf gibt die Eisenbahnpraxis 
in den Sätzen: 

Das tote Gewicht der Wagen soll mög- 

lichst gering sein, die Tragfähigkeit 
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Malcher-Selbstentlader der Waggon- und Maschinenfabrik A -G. vorm. Busch. 


möglichst groß und die Wagen 
selbst billig unddauerhaft. 

Dabei ist zu berücksichtigen, daß zurzeit die 
Wagen der Staatsbahnen zwar alle nach einem ein- 
heitlichen Typus gebaut werden, trotzdem aber eine 
große Verschiedenheit aufweisen, was mit der Be- 
schaffenheit der Güter, zu deren Beförderung sie 
bestimmt sind, zusammenhängt. 

In der Hauptsache unterscheidet man, soweit 
es sich um Güterwagen handelt, zwischen offenen 
und geschlossenen bzw. gedeckten Güterwagen. 

Offene Güterwagen. 


Offene Güterwagen dienen zur Beförderung 
von Massengütern (wie z. B. der Kohlen), die den 


Witterungseinflüssen ohne merkbaren Schaden aus- 
gesetzt werden dürfen. Nach der Anordnung und 
Ausführung der Bordwände unterscheidet man zwi- 
schen hoch- und niederbordigen und 
bordlosen Wagen. Die Bordwände an sich 
sind entweder fest, abnehmbar oder wenigstens 
umzulegen. Bei den Wagen mit festen Bordwänden 
sind diese durch sogenannte Rungen von T -, U- und 
1 -förmigem Querschnitt mit dem Untergestell ver- 
bunden. Die Rungen ihrerseits werden an den 
Kastenträgern des Untergestells festgenietet und 
mit den Bordwänden verschraubt. 

Die Wagen mit abnehmbaren Bordwänden 
tragen an den Bodenrahmen des Wagens beson- 
dere Kloben, in die die Rungen der Bordwände 
eingesteckt werden. Letzere stützen sich dabei 
mit ihrem unteren Ende auf die Kastenträger. 
Hier und da findet man an den Bordwänden auch 
Zugbänder aus Flacheisen, als Schutz gegen die 
Wirkungen der Stöße beim Rangieren. Die oberen 
Längskanten der Bordwände, desgleichen die 
Hirnseiten der Bretter an den Türöffnungen wer- 
den zum Schutz gegen zu schnelle Abnutzung mit 
Bandeisenbeschlag versehen. Aehnliche Einfas- 
sungen finden sich an den Außenkanten des höl- 
zernen Fußbodens überall da, wo abnehmbare 
Bordwände vorhanden sind. Löcher im Fußboden 
der Wagen gestatten den Abfluß des Regenwas- 
sers. 

Die Seitenwände enthalten gewöhnlich doppel- 

flügelige Türen mit Pasquillverschluß. Bei nie- 
derbordigen Wagen findet man statt der Flügel- 
türen auch um Scharniere drehbare Seitenklappen. 
Am Bodenrahmen und an den Kopfstücken sind 
Ringe angebracht, an denen man die Decken, die 
die Ladung gegen Regen usw. schützen, befestigen 
kann. 

Sind die Wagen insbesondere für Koh- 
lenbeförderung bestimmt, so richtet man 
neuerdings die Stirnwände gewöhnlich zum Auf- 
klappen ein, damit man die Wagen auf Sturzvor- 
richtungen, wie sie beisp. das Krupp-Gru- 
sonwerk als Waggonkipper ausführt., durch 
Kippen schnell entleeren kann. Die Stirnwände 
schwingen dann mit oben angeordneten Zapfen in 
gabelförmigen Kloben und werden "unten durch 
eine Welle mit einer Anzahl daumenförmiger An- 
sätze verschlossen. Am einen Ende trägt die Welle 
einen Handhebel; eine Ueberwurfklaue sichert 
diesen in der Verschlußstellung. 

Zur Beförderung von Kies und Schotter 
benutzt man heute mit Vorliebe Wagen mit Boden- 
klappen, also Wagen, die eine Entleerung der La- 
dung nach unten zwischen die Gleise erlauben. 
Auf anliegender Tafel sind in den Figuren 4 bis 
14 Typen einiger solcher Wagen dargestellt, und 
zwar finden sich solche ganz in Eisen und auch 
solche ganz aus Holz. 


Selbstentlader. 

Ganz besondere Bedeutung ist den sogenann- 
ten Selbstentladern beizumessen, die, so- 
weit dem Schreiber dieses erinnerlich, in Deutsch- 
land wohl zuerst von der Waggonbauanstalt Tal- 


— 


bot & Co. in Aachen "ausgeführt wurden, und 
zwar als Sattelwagen, Kippwagen, Trichterwagen 
und Satteltrichterwagen °). 


Wagen ähnlicher Art werden heute naturge- 
mäß noch von einer ganzen Anzahl anderer Firmen 
gebaut. Doch sollen von den Konstruktionen der 
neuesten Zeit hier zunächst nur zwei Erwähnung 
finden. und zwar 1. der Selbstentlader der 
Waggonfabrik-A.-G, Uerdingen, den 
die Figuren 10 bis 14 der Tafel in seinen Hauptteilen 
wiedergeben. 

Dieser Selbstentlader kennzeichnet sich vor 
allem durch die Möglichkeit 1. der Entladung nach 
einer beliebigen Seite (Fig. 12), 2. der Entladung 
nach beiden Seiten zugleich (Fig. 13), und 3. der 
Entladung zwischen den Schienen (Fig. 14). Wei- 
ter ist er mit einer selbsttätigen Arretierung der 
Entladeklappen in geöffnetem Zustand versehen, 
und endlich werden die Entladeklappen vop der 
Plattform aus geschlossen. 

An sich ist die Konstruktion des Wagens eine 
derartige, daß für die auswechselbaren Teile, wie 
Radsätze, Tragfedern und deren Gehänge, sowie 
für die Zug- und Stoßvorrichtung ohne weiteres ` 
die Normalien jeder beliebigen Bahnverwaltung 
zur Anwendung gebracht werden können. Damit 
stehen denn auch der Instandhaltung der Wagen 
seitens der betr. Eisenbahnwerkstätten Schwierig- 
keiten nicht mehr im Wege. Abweichend von der 
Bauart der normalen Güterwagen ist nur der 
Oberbau des Selbstentladers, und zwar, weil eben 
mit der Vorrichtung zum selbsttätigen Entladen zu 
rechnen war. Diese Vorrichtung beruht in der 
Anordnung der aus Fig. 10 und 11 der Tafel er- 
sichtlichen Verschlußklappen. 

Jede Klappe ruht mit zwei seitlichen, unteren 
Rollen a auf wagrechten Bahnen b und mit zwei 
seitlichen, oberen Rollen c auf schräg ansteigenden 
Bahnen d. Im geschlossenen Zustande wird die 
Klappe durch Knaggen e festgehalten; letztere sind 
auf Wellen f gekeilt, die sich unter dem ganzen 
Wagenkasten bis an die Kopfwand hinziehen; An 
diesen Wellen (f) befinden sich nahe der Kopf- 
wand Hebel g, die von der Plattform des Wagens 
n bedient werden und durch Vorleger h gesichert 
sind. 
= Die Arbeitsweise ist dann folgende: Soll der 
gefüllte Wagen entladen werden, so wird, nach 
Lösen des Vorlegers h, der Hebel g nach unten ge- 
legt. Diese Bewegung machen die Knaggen e mit 
und geben auf diese Weise die Klappen frei, die 
durch die auf ihnen lastende innere Ladung nach 
außen gedrückt werden in der Weise, daß sie mit- 
tels der Rollen a auf den geraden Bahnen b' nach 
außen gleiten, dabei aber mittels der Rollen c in 
den schrägen Bahnen d nach oben geführt werden, 
wodurch ihr Schwerpunkt gehoben wird. 

Auch das Schließen der Klappen nach der 
Entladung erfolgt von der Plattform des Wagens 
aus (vgl. Skz. 11): 


—. 





*) Vgl. die Figuren 4 bis 9. Die Pfeile in diesen deuten 
die Bewegung des Wageninhaltes beim Entleeren an. 
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Uhlar.ds technischer Verlag, Leipzig. 


In einem an den Rollen a befestigten Bolzen 
werden die bereits beschriebenen Klappen von 
einer Schlinge k erfaßt, die an einen Hebel m an- 
gelenkt ist. Letzterer kann entweder auf eine be- 
sondere Welle oder aber auch unmittelbar auf die 
Verschlußwelle f gekeilt werden, so daß beim 
Drehen des auf der gleichen Welle aufgesetzten 
Handhebels g, gegen die Wagenmitte zu, auch die 
Klappen in dieser Richtung herangezogen werden. 
Haben sie hierbei einen bestimmten Punkt er- 
reicht, so fallen sie infolge der entsprechenden 
Anordnung der Rollenbahnen b und d selbsttätig 
in ihre Verschlußstellung, wobei der Bolzen an den 
Rollen a sich im Langloch der Schlinge k bewegt, 
ohne die Eigenbewegung der Klappen zu hindern. 


Sind die Klappen geschlossen, so wird der 
Hebel g nach oben umgelegt, wodurch die Knaggen 





= 
Alapperwersch (u 36 


Fig. 2. 
Entleerungsvorrichtung des Malcher-Selbstentladers Fig. 1. 


e sich vor die Klappen legen und sie sperren. Das 
Umlegen der Hebel vollzieht sich gefahrlos, weil 
der Druck des Ladegutes auf die Verschlußklap- 
pen nur in wagrechter Richtung wirken kann, 
während die Knaggen sich nur in senkrechter 
Richtung öffnen können. Mithin verhindert der 
Druck des Ladegutes durch die erzeugte Reibung 
das unbeabsichtigte Oeffnen der Knaggen; ganz ab- 
gesehen davon, daß die doppelt gesicherten ‚Hebel 
ein Oeffnen der Knaggen an und für sich schon aus- 
schließen. Die Verschlußvorrichtung darf also als 
betriebssicher bezeichnet werden. 


2. Noch interessanter als der unter 1. beschrie- 
bene ist der Selbstentlader Bauart Malcher 
der Waggon- und Maschinenfabrik A.-G. 
vormals Busch in Bautzen, den Abb: Fig. 1 
in der Seitenansicht wiedergibt. 

Dieser Wagen ist nämlich „freizügig", d. h. 
er kann ebenso vorteilhaft auch zum Transport von 
Stückgut benutzt werden — eine Forderung die heute 
fast allgemein gestellt wird! — und wurde vom ge- 
nannten Werk während der Kriegsjahre gebaut. 
Durch einfache Handgriffe läßt er sich in kürzester 
Zeit zum Entleeren als Selbstlader wie als gewöhn- 
licher offener Güterwagen mit wagrechtem Boden 
= herrichten. Fig. 2 zeigt das Konstruktionsprinzip; 
die Fußbodenklappen sind zum Eselsrücken zusam- 
mengelegt, in welchem Falle der Wagen zum 
Selbstentladen dient. Legt man sie dagegen in der 


Richtung der Pfeile um, so wird der Wagen zum 


Flachbodenwagen. 


Ein Hauptkennzeichen der Konstruktion an 
sich sind deren Längsträger aus -Eisen‘) 


Neben diesen Selbstentladern werden für die 
nächste Zeit offensichtlich auch eine große Zahl 
Wagen zum Transport von Langholz 
in Frage kommen. Diese würden mit Drehsche- 
meln, abnehmbaren Kippstangen und Ketten, paar- 
weise verwendet, zur Beförderung aller Gegen- 
stände dienen, die wegen ihrer Länge auf einem 
gewöhnlichen Wagen nicht befördert werden 
können. 


Die Langholzwagen, von denen je zwei durch 
steife Kuppeln miteinander verbunden werden, 
haben gewöhnlich keine besonderen Bordwände, 
dafür aber in der Mitte der Plattform einen Dreb- 
schemel. Dieser kann sich um einen senkrechten 
Zapfen drehen und besitzt eiserne Zinken. Um 
die Ladung gegen das seitliche Verschieben zu 
sichern, werden am Drehschemel umlegbare Run- 
gen angeordnet, deren obere Enden durch Zahn- 
ketten verbunden werden. 


Ihnen zur Seite würden dann die Kasten- 
wagen nach Fig. 3 der Tafel stehen, die mit 
zwei Drehgestellen, also 2X2 Achsen und ver- 
steiften Langträgern ausgestattet sind. 


Zur Beförderung von eisernen Schienen, Rund- 
und Quadrateisenstangen usw. benutzt man neuer- 
dings fast nur noch Plattformwagen. Es 
sind das Wagen, die keine Bordwände besitzen, 
sondern. nur Seitenrungen, die sich aber durch eine 
unverhältnismäßige Tragfähigkeit — von 30 t und 
mehr — kennzeichnen. Ueberhaupt muß festge- 
stellt werden, daß durch den ganzen modernen Gü- 
terwagenbau das Bestreben geht, Wagen von 
größter Ladefähigkeit herzustel- 
len. Galt noch kurz vor dem Kriege eine Trag- 
fähigkeit des offenen Güterwagens von 20 t als 
etwas ganz Ungewöhnliches und kaum Ausführ- 
bares, so gilt diese Grenze heute als überwunden. 
Grund dafür ist folgendes Vorkommnis: Wir hatten 
zu Beginn des Weltkrieges nur Wagen für 15 t 
Ladegewicht. Als der Weltkrieg sich weiter ent- 
wickelte, genügte die Anzahl dieser Wagen nicht. 
Kurz entschlossen belud man die Wagen höher und 
konnte dabei feststellen, daß diese, ohne im ge- 
ringsten zu leiden, mit 17,5 t auf die Dauer bean- 
sprucht werden durften. Die unmittelbare Folge 
dieser Tatsache, die, nebenbei bemerkt, auch für 
die Vorzüglichkeit der Ausführung unserer alten 
Wagen spricht, war die Hinaufsetzung der Belas- 
tungsgrenze auf 35, später auf 40 und dann sogar 
auf 50 t! Wagen von mehr als 50 t Ladefähigkeit zu 
bauen, dürfte also die nächste Aufgabe sein, die 
unserm Waggonbau zugewiesen werden wird. 


*) Wir werden auf den M.-Selbstentlader in der ein- 
gangs genannten Abhandlung noch eingehender zurückkom- 
men. D. Schriftl. 


Wagen zur Beförderung von Mas- 
sengütern, die viel Raum einnehmen, z. B. ge- 
packtem Heu, gebündeltem Stroh, Preßstroh, ge- 
ballter Baumwolle usw., werden heute stets mit 
niedrigen, aushebbaren Bordwänden und Rungen 
an diesen ausgestattet. Man hat dann nämlich die 
Möglichkeit, den betreffenden Wagen nach Ab- 
nahme ‘der Bordwönde auch zum Transport von 
Eisenstangen und ähnlichem Langmaterial zu be- 
nutzen. 


| Sonderkonstruktionen bleiben natürlich auch 
für die Zukunft die Wagen zur Beförde- 
rungschwerster Güter, z. B. ganzer Lo- 
komotiven, Eisenbahn- und Straßenbahnwagen. 
Derartige Wagen sind stets so einzurichten, daß 
man die betreffenden Lokomotiven mittels einer 
Winde auf einem Gleis auf den Wagen hinauf- 
zieht. Auf dem Wagen selbst kommen sie dann auf 
einem zweiten Gleis zu stehen und werden dort 
verankert. 


Gedeckte Güterwagen. 


Gedeckte oder bedeckte Güterwagen verwen- 
det man überall dort, wo es gilt, verderbliche Ge- 
genstände oder Güter, die unter Verschluß gehal- 
ten werden müssen, desgl. lebende Tiere zu beför- 
dern. Vielfach jedoch dienen diese Wagen auch 
dem Massentransport von Personen, z. B. Soldaten 
usw. 
Alle diese Wagen kennzeichnen sich dadurch, 
daß sie oben durch eine meistenteils schwach ge- 
wölbte Decke regendicht abgeschlossen sind. Wei- 
ter besitzen ihre Seitenwände Schiebetüren von 
mehr oder weniger großer Breite. Als Material für 
letztere und auch für die Kästen der Wagen selbst 
wird .gewöhnlich Holz verwendet. Ueber die An- 
ordnung der Fugen zwischen den Seitenwandbret- 
tern geben die Skizzen 1 und 2 auf der Tafel Aus- 
kunft. Fig. 1 zeigt die Verbindung mittels Kap- 
pennut, Fig. 2 mittels Nut und Feder. Gedeckte 
Güterwagen aus reinem Eisen sind seltener. Die 
Türen werden aus Holz gefertigt, ihre Eisenrahmen 
laufen unten auf Rollen und oben sind sie mit Hilfe 
einer eisernen Stange von rundem oder rechtecki- 
gem Querschnitt geführt. Hat der betreffende 
Wagen an der Stirnwand eine Plattform, so besitzt 
er in der Regel an dieser Stirnseite eine zweiflüg- 
lige Drehtür. Zum Feststellen der Schiebetüren 
sind Einlegehaken vorhanden, die stets so ausge- 
bildet sind, daß man sie mit Hilfe eines Riegel- 
schlosses verschließen kann. Außerdem muß jede 
Tür mehrere Oesen für die Bleiplomben haben, 

Weil in derartigen Wagen sehr oft auch zoll- 
pflichtige Güter zu versenden sind, so gilt als erste 
Konstruktionsregel, daß jeder Wagen so zu bauen 
ist, daß man nicht, ohne daß deutliche Spuren der 
Zerstörung zurückbleiben, von außen zu der La- 
dung gelangen kann. Zur Befestigung des Türbe- 
schlages, der Laufschienen, der Halter für die Tür- 
rollen, der sogenannten Plombierösen usw. sind da- 
her entweder Schrauben zu verwenden, deren Mut- 


tern innen liegen, so daß man von außen nicht zu 
ihnen gelangen kann, oder es sind Niete einzuziehen 
(wenigstens soweit solche überhaupt zulässig sind). 

Fenster werden im allgemeinen an gedeckten 
Güterwagen nicht angebracht, weil sie das Einstei- 
gen ja nur erleichtern würden. Die Zufuhr der 
etwa erforderlichen frischen Luft geschieht durch 
Lüftungsschieber, deren Oeffnungen nach außen 
naturgemäß sehr sorgfältig vergittert sein müssen. 
Gleiches gilt von den Oeffnungen für etwa vorge- 
sehene Lüftungsklappen. Sehr beliebt sind Lüf- 
tungsklappen, die sich gleich zum Verladen von 
langen Gegenständen, z. B. Drahtstangen, Quadrat- 
stangen usw. mit verwenden lassen. an bezeich- 
net diese dann als „Ladeklappen'. 


Von besonderer Wichtigkeit ist naturgemäß 
die Sicherung der Ladung des Wagens gegen die 
Einflüsse des Regenwassers und Schnees. Jede 
Schiebetür sollte deshalb mit Regenschutzblechen 
versehen sein. 


Ist der Wagen zur Beförderung von 
Tieren bestimmt, so müssen seine Seitenwände 
mit Ringen zum Anbinden der Tiere versehen sein. 
Desgleichen sollen an den Decken einige. Ringe 
zum Anbringen der Bäume sich befinden. 

Zur Beförderung von Kleinvieh benutzt man 
gedeckte Wagen mit Zwischenböden. Ein solcher 
Zwischenboden wird gewöhnlich in halber Kasten- 
höhe fest oder aushebbar angebracht. Jeder der 
dadurch entstehenden Wagenabteile erhält an den 
Längswänden Schiebetüren. Die Kastenwände sind 
aus Latten mit entsprechenden Zwischenräumen 
gebildet, so daß frische Luft reichlich in das Wa- 


geninnere treten kann. 


Zur Beförderung von Butter und Bier, die 
beide im Sommer gegen Hitze, im Winter gegen 
Frost zu sichern sind, verwendet man Wagen mit 
doppelter Verschalung der Wände und des Daches. 
Außerdem erhalten sie einen Eisbehälter und eine 
Heizvorrichtung. Als Heizkörper kommen ge- 
wöhntich kleine Meidinger-Koksöfen oder Eisen- 
öfen für Glühstoff zur Verwendung. Wenn es an- 
geht, kann auch eine Heizschlange für Lokomotiv- 
abdampf vorgesehen werden. 


It dr Wagen für Militärtrans- 
porte bestimmt, so sind im Innern an den Längs- 
wänden Latten zu befestigen, in deren Einschnitte 
man lose Sitzbretter einlegen kann. Oben an den 
Wagenlängsseiten sowie an den Stirnseiten würden 
Gepäcklatten zum Aufhängen der Tornister, 
Sturmhauben usw. anzubringen sein. Desgleichen 
wären bei jedem Wagen zu beiden Seiten der 
Schiebetüren Ringe zum Einhängen von hölzernen 
Vorlegebäumen vorzusehen. Ist gleichzeitig auf 
die Mitnahme der Pferde (Kavallerie, Artillerie 
usw.) zu rechnen, so sind auch noch Ringe für die 
Latierbäume anzubringen. | 

F. Wilcke. 


== Rundschau. = 


Die Aulgaben der deutschen Metallindustrie nach dem Kriege.‘) 
Von Chr. Nietzel, Ingenieur. i 


Infolge des nun schon 37% Jahre tobenden Welt- 
krieges hat die gesamte Industrie der kriegführenden 
sowohl, als auch die einer großen Anzahl neutraler 
Staaten eine gewaltige Umgestaltung durchmachen 
müssen. In ganz besonderem Maße gilt dies für die 
der Mittelmächte infolge der systematischen Be- 
mühungen von deren Feinden, sie von der Einfuhr-an 
Lebensmitteln und Rohstoffen abzuschneiden und die 
überseeischen Absatzgebiete ihrer Industrieerzeug- 
nisse an sich zu reißen. Deutschland als ausgespro- 
chener Industriestaat hat naturgemäß .am meisten 
unter diesen Verhältnissen zu leiden gehabt. 

Bei Ausbruch des Krieges trat zunächst eine ganz 
allgemeine Stockung aller Werktätigkeit ein, die 
erst allmählich beseitigt wurde durch die Erkenntnis, 
daß der Krieg wider Erwarten von längerer Dauer 
sein werde. Außerordentlich beschleunigt wurde 
allerdings die Beseitigung dieses Zustandes durch den 
bald einsetzenden und sehr stark anwachsenden 
Heeresbedarf. Da der Verlauf des Krieges 
zeigte, daß nur der Staat als Sieger aus dem gewal- 
tigen Ringen hervorgehen könne, der technisch am 
leistungsfähigsten sei, der Kampf also immer mehr 
zu einer 

Kraftprobe technischer Errungen- 

schaften 


wurde, setzte bald eine 


Steigerung der Ansprüche an die 
Metallindustrie 


ein. Vorwiegend stark beschäftigt waren fürs erste 
naturgemäß alle jene Werke, die schon in Friedens- 
zeiten für die Bedürfnisse des Feldheeres tätig waren. 
Der Bewegungskrieg hatte einen sehr schnellen Ver- 
brauch des beweglichen Kriegsmaterials zur Folge, 
für den ebenso rasch, gleichzeitig aber auch höheren 
Anforderungen entsprechender Ersatz geschaffen 
werden mußte. Als später jedoch der Stellungskampf 
andere Kampfmittel, insbesondere eine Verwendung 
schwerer und schwerster Artillerie erforderte und 
der Munitionsbedarf hierfür von jenen Werken nicht 
mehr gedeckt werden konnte, war die Grundlage 
für die Entwicklung unserer heutigen 
„Rüstungsindustrie” 
geschaffen. 
Fast die gesamte Maschinenindu- 
strie stellte sich auf die Erzeugung von 
Heeresbedürfnissen. hauptsächlich auf die Muni- 
tionserzeugung, ein. Sie war eben dazu gezwungen, 
einesteils durch den sich immer fühlbharer machenden 
Mange! an Rohstoffen, anderseits durch das Schwin- 
den der Möglichkeit des Absatzes ihrer Friedens- 
erzeugnisse. So konnten wir es er.eoen, daß sich 
selbst kleine und kleinste Betriebe mit Erfolg in den 
Dienst der Rüstungsindustrie stellten und sich sogar 
zu größeren Unternehmungen der Metallindustrie 
auswuchsen, 


*) Aeußerungen zu dem hiermit angeschnittenen Thema 
aus dem Kreise der Leser wären der Schriftleitung nur er- 
wünscht, selbst wenn sie nur einzelne Punkte be- 
treffen würden. D. Schriftltg. 
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Hochkonjunktur für die deutsche 
Metallindustrie für Friedensschluß. 


Bedenkt man, daß die durchaus gut beschäftigte 
Metallindustrie während der Kriegsmonate neben rei- 
chem Gewinn.auch hohe Abschreibungen machen und 
außerdem noch bedeutende Reserven für die Umge- 
staltung nach Friedensschluß zurücklegen konnte, daß 
ferner vielfach schon jetzt große Um- bzw. Neubauten 


‘und Betriebsvergrößerungen vorgenommen wurden, 


so wird sowohl finanziell, als auch technisch die Me- 
tallindustrie die sicher bald nach Frie- 
densschluß einsetzende Hochkonjunktur 
mit Erfolg auszunutzen befähigt sein. 


Zeitpunkt des Üebergangesin die 
Friedenswirtschaft nicht mehr fern. 


Sicheren Anzeichen nach liegt der Zeitpunkt des 
Ueberganges der Metallindustrie in die Friedenswirt- 
schaft nicht mehr allzufern. Für diesen UÜebergang 
ist nun festzustellen, daß unter den vorgeschilderten 
Verhältnissen eine weitestgehende Vernachlässigung 
aller jener Erzeugnisse eintreten muß, die dem nor- 
malen Zustand Rechnung tragen. Dabei ist allerdings 
zu bedenken, daß wohl kaum die früheren Forde- 
rungen wieder eintreten, vielmehr ganz wesentlich 
andere Gesichtspunkte zu beachten sein werden. 


MangelanFacharbeitern. 


Maßgebend für die weitere Entwicklung der Me- 
tallindustrie nach dem Kriege dürfte z. B. ein fühl- 
barer Mangel an geeigneten und geschulten Fach- 
arbeitern werden. Wenn auch gerade „Qualitäts- 
arbeiter" in großer Zahl für die Herstellung des Hee- 
resbedarfs in die Heimat beurlaubt bzw. komman- 
diert worden sind und so deren Fachkenntnisse und 
Berufserfahrungen der Industrie erhalten bleiben, so 
ist doch der Verlustan Mnie ligenz und Tüchtigkeit 
unermeßlich. Von dem Nachwuchs darf 
man allzu hohe Leistungen zunächst nicht er- 
warten, denn nur verhältnismäßig wenige Eltern 
werden in der Lage gewesen sein, ihren Söhnen eine 
gute berufliche Ausbildung genießen zu lassen. 
Aber auch selbst diese wenigen Werkstätten sind 
bei ihrer überaus starken Beschäftigung und 
dem Mangel an Aufsichtspersonal gar nicht 
imstande gewesen, sich mit der Ausbildung der 
Lehrlinge zu befassen. Nur einige wenige Unter- 
nehmungen haben in richtiger Erkenntnis der Wich- 
tigkeit dieses Faktors der Lehrlingsausbildung trotz 
der ungünstigen Umstände den richtigen Wert bei- 
gelegt”). Die handwerksmäßige Lehre ist vielfach 
durch Einberufung der Meister unterbrochen worden. 
Mit der Einstellung der Feindseligkeiten werden zwar 
der Metallindustrie wie auch den übrigen Industrie- 
zweigen eine Menge Arbeitskräfte wieder zufließen, 
es ist aber zu beachten, daß in gleicher Weise die 
jetzt in der Industrie beschäftigten Frauen, zum gro- 
Ben Teil wenigstens, ihren häuslichen Pflichten wie- 
der nachgehen werden, und daß auch die jetzt in gro- 


*) So u. E die Löwe & Co., die Nürnberger Maschi- 


nenbau A.-G. und die Siemens-Schuckert-Werke. D. Schriftltg. 


Ber Zahl zur Arbeit zugewiesenen Kriegsgefangenen 
dann ausscheiden. 

Arbeitsteilung, Normalisierung. 

Um trotz dieser Verschiebungen den Anforde- 
rungen nach dem Kriege gerecht zu werden und so 
rasch als möglich wieder in Wettbewerb mit den 
durch den Krieg nicht so stark erschütterten Staaten 
zu treten, insbesondere aber die noch verfügbaren 
Arbeitskräfte voll auszunutzen, wird eine wei- 
testgehende Arbeitsteilung einsetzen müssen. 
Bestrebungen in dieser Hinsicht sind ja auch schon 
im Gange, indem man eine durchgreifende Nor- 
malisierung einzuführen sich bemüht.“) 


Rohstoffmangel — Ersatzstoffe, 


Weiter kommt in Betracht, daß es der Industrie 
ganz allgemein noch lange Zeit nach dem Kriege an 
Rohstoffen fehlen wird, worunter unmittelbar 
und mittelbar die Metallindustrie zu leiden hat. 

Glücklicherweise hat gerade letztere es verstan- 
den, mit dem Vorhandenen trotz höchster Anforde- 
rungen äußerst sparsam zu wirtschaften und durch 
Verwendung früher für unmöglich gehaltener Er- 
satzstotfe ihre Erzeugnisse nicht nur in 
gleicher Güte herzustellen, sondern diese zum Teil 
ozar noch zu verbessern. Eine große Anzahl der 
aufgenommenen Ersatzstoffe wird deshalb auch 
nach dem Kriege weiter verwertet werden, um die 
deutsche Metallindustrie vom Auslande immer un- 
abhängiger zu machen. 


Aufgaben der deutschen Metall- 
industrienach dem Kriege. 


Faßt man nun die Aufgaben ins Auge, die der 
deutschen Metallindustrie nach dem Kriege gestellt 
sein werden, so ist man zunächst nur auf Mutmaßun- 
gen angewiesen, die allerdings insofern schon heute 
feste Gestalt annehmen, als der Entwicklung der Ver- 
hältnisse gewisse Bahnen vorgezeichnet sind. Es 
ergibt sich hierfür folgendes Bild: 


1. Ersatz und Ausbau der Verkehrs- 
und Transportmittel. 


Die Erfordernisse des Krieges haben alle Ver- 
kehrs- und Transportmittel einem solch 
erhöhten Verbrauch unterworfen, daß Ersatz in glei- 
cher Höhe nicht beschafft werden konnte. Hicrher 
gehören in erster Linie Eisenbahnen und Last- 
kraftwagen. Erstere sind ja durch die gewalti- 
gen Truppen- und Materialtransporte bis an das 
Ende ihrer Leistungsfähigkeit ausgenutzt worden 
und ein erhöhter Bedarf an Lokomotiven, Wagen für 
Personen- und Güterbeförderung sowie Sonder- 
wagen, ferner Material für den Bahnkörper und das 
Signalwesen, dürfte die natürliche Folge sein. Die 
Industrie aber empfindet den Mangel an Zug- 
tieren, der auch nach dem Kriege noch lange an- 


halten wird, äußerst hart und sieht sich gezwungen, 


zur Bewältigung ihrer Transporte sich in steigendem 
Maße des Kraftwagens zu bedienen. War man weiter 
schon vor dem Kriege bestrebt, die Leistungsfähig- 
keit der Industrie durch Vereinfachung und Ausge- 
staltung des Transportwesens zu erhöhen, so wird 
dieses Bestreben nach Friedensschluß nur noch stär- 


*) VgL dazu „Z. d. V. D. L”, Nr. 50/17 d. Abh.: Verein- 
heitlichung im deutschen Maschinenbau., D. Schriftitg. 


ker hervortreten. Daraus ergibt sich die Notwendig- 
keit der Massenerzeugung von Hebezeugen, Kranen, 
Förderanlagen für Massengüter, Industriebahnen u. 
a. m., wodurch jene Zweige der Metallindustrie rege 


Beschäftigung finden dürften, 


2. Unterstützung der Landwirtschaft. 

Aehnlich liegen die Verhältnisse für die Land- 
wirtschaft. Sie hat geleistet, was sie vermochte. 
Sie wird mit schweren Wunden aus dem Kriege 


hervorgehen, und doch soll gerade sie eine der 


ersten Stützen unseres Volksganzen sein. Unserer 
Landwirtschaft mit allen Kräften beizuspringen, wird 
also weitere Aufgabe der Metallindustrie sein. In 


‘erster Linie werden Maschinen zur Bodenbearbei- 


tung gebraucht. Da aber gerade landwirtschaftliche 
Maschinen vor dem Kriege in großen Mengen aus 
Amerika kamen, so muß unsere Industrie ihre 
Hauptaufgabe darin erblicken, durch Verbesse- 
rungenim landwirtschaftlichen Ma- 
schinenbau die Auslandsfabrikate vom heimi- 
schen Markte zu verdrängen. 

Als Kraftquelle ist für den Landwirt der Elektro- 
motor am besten geeignet, infolge seiner Anpassung 
an alle Verhältnisse und seines geringen Wartungs- 
bedürfnisses. Daher wird das Bestreben einsetzen 
müssen, diese Vorzüge des Elektromotors gegenüber 
anderen Antriebsmaschinen (Lokomobilen für große 
Domänen, Verbrennungsmaschinen für kleine Be- 
triebe auf dem platten Lande) möglichst weiten Krei- 
sen zugänglich zu machen, 


3.Großzügige Elektrizitäts- 
versorgung. 

Damit aber kommen wir zu einer großzügigen 
Elektrizitätsversorgung. Hier ist jede nur mögliche 
Zentralisierung der Elektrizitäts- 
erzeugung durch Wärmemotoren anzustreben, 
sei es im Nebenbetriebe großer Hüttenwerke oder 
durch bessere Abdampfverwertung großindustrieller 
Betriebe. Jede ersparte Tonne Kohle ist willkom- 
menes Ausfuhrgut nach dem Kriege oder trägt sonst 
zur Hebung der Volkswirtschaft bei. Eine weitere 
Möglichkeit der Kohlenersparnis liegt z. B in der 
Nutzbarmachung aller verfügbaren Wasser- 
kräfte, deren Gesamtleistung nach Prof. D. W. 
Halbfaß (Umschau 1917, Heft 32) 6 Millionen 
PS. in Deutschland beträgt und die zurzeit nur teil- 
weise herangezogen werden. Durch Aufnahme sol- 
cher Arbeiten aber wird die Beschäftigung der be- 
re Industriezweige auf Jahre hinaus ge- 
sichert. 


4. Ausbau von Luftschiffahrt und 
Flugwesen, 

Der ungeahnte Aufschwung, den während des 
Krieges Luftschiffahrtt und Flugwesen genommen 
haben, berechtigt zu der Annahme, daß die Beschäf- 
tigung in dieser Richtung auch nach dem Kriege sehr 
rege sein wird, Haben sich Luftschiffe und Flugzeuge 
auf Grund von Friedensbedürfnissen vor dem Kriege 
entwickeln können, so werden sich beide auch nach 
diesem wieder in den Dienst friedlicher Bestrebun- 
gen stellen. Es ist wohl anzunehmen, daß beide ihrer 

erwendung als Verkehrsmittel schon we- 
sentlich entgegengereift sind Ihre Zuverlässigkeit 
haben sie jedenfalls im Feuerkampfe erwiesen. 


—_ 


5. Erweiterter Schiffbau. 

Dem Schiffbau dürfte ebenfalls eine arbeits- 
reiche Zukunft bevorstehen, ebenso allen mit diesem 
verbundenen Industrien, Mit dem „Freiwerden des 
Meeres" sind alle Fesseln gesprengt, die jetzt die 
Kräfte lahmlegten. Wir brauchen dringend Nah- 
rungsmittel und Rohstoffe, das Ausland unsere 
Kohlen, unser Eisen u a. m. Welchen Pflichten sich 
unsere Handelsmarine zunächst zu unterziehen 
haben wird, soll hier nicht weiter untersucht werden, 
doch sei festgestellt, daß ihre Aufgaben groß und 
deren viele sind. Der Frachtraum wird daher 
aufs äußerste auszunutzen und schnellstens zu ver- 
mehren sein. Eine bessere Ausnutzung läßt sich aber 
schon durch Verkürzung der Liegezeit erzielen, die 
ihrerseits wieder abhängig ist von der Verbesserung 
der Lade- und Entladeeinrichtungen. 


6. Allgemeiner Ausbaualler 
Industrien. 


Solche Betrachtungen ließen sich noch weiter 
ausdehnen, so z. B. auf den Bergbau, die Holzindu- 
strie, Wasserbauten und vieles andere, denn auch auf 
diesen Gebieten gibt es viel „Neuland“. 


7. Erweiterter Werkzeugmaschinen- 
bau. 


Eines Kapitels sei noch besonders gedacht, unse- 
rer Werkzeugmaschine. Ihr gebührt eigentlich der 
Ehrenplatz, denn sie hat uns das „Durchhalten” in 
technischer Beziehung ermöglicht. 

Durch die aufs äußerste gesteigerte Produktions- 
fähigkeit unserer Rüstungsindustrie ist ein erheb- 
licher Verbrauch an Werkzeugmaschinen einge- 
treten, der durch Ersatz nicht wettgemacht werden 
konnte. Deshalb sah sich das Kriegsministerium ver- 
anlaßt, durch Bestandsaufnahme die unbenutzten 
Maschinen der Munitionserzeugung zuzuführen. Beim 
Uebergang. zur Friedenswirtschaft aber wird ein 
fühlbarer Mangel eintreten, so daß sich auch für 
den Werkzeugmaschinenmarkt Hoch- 
konjunktur ergeben dürfte, die auf Jahre hinaus 
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vorhalten wird. Die deutsche Werkzeugmaschine hat 
in diesem Kriege Triumphe gefeiert, die ihr den Ab- 
satz nicht nur für die gesamte deutsche Industrie 
sichern, sondern auch eine starke Nachfrage im Aus- 
lande eintragen werden. 


Ausblick indie Zukunft. 
Und nun noch ein Ausblick in die Zukunft. Aus 


den Bestrebungen unserer Orientpolitik ist zu er- 
kennen, daß die Staaten Mitteleuropas sich 
unabhängig machen wollen von den Schwierig- 
keiten, den der Seetransport von Gütern aufzuwei- 
sen hat, ferner von der Möglichkeit eines Ab- 
schneidens der Zufuhrstraßen durch 
England bei etwaigen künftigen Streitigkeiten 
und nicht zuletzt des rascheren Waren- und 
Güterausgleichs wegen. 


Bringt uns auch der Orient bei weitem nicht 
alles, was wir in Deutschland im normalen Wirt- 
schaftsleben brauchen, so werden doch nach Siche- 
rung und Vollendung der Bagdadbahn Deutsch- 
land und seine Bundesgenossen ruhiger künftigen 
Ereignissen entgegensehen können. Auf diesem ver- 
hältnismäßig kurzen Landwege werden die Erzeug- 
nisse des Orients sicher einzuführen sein. Umge- 
kehrt werden den gleichen Weg nehmen die in den 
Ländern der aufgehenden Sonne benötigten Maschi- 
nen und Halbwaren, an deren Herstellung jedenfalls 
seinerzeit Deutschlands Metallindustrie ebenfalls 
hervorragenden Anteil haben wird. 
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Individuell, den Ansprüchen der Verbraucher in bezug 
auf Kantenwinkel, angepaßte 


Gewindefräser, 


in jedem Gewindesystem, wie Whitworth, Sellers, 

Löwenherz, Delisle, S. J.- und Millimetersteigung, 

Flach-, Trapez-, Cordelgewinde, mit jedem belie- 

bigen Kantenwinkel, sowie in Fräserlängen bis 60 mm, 

ferner auch Gewindefräser im Lohn bei Lieferung 
des Stahls stellen her 
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Nahtlos gezogene Präzisionsrohre 


Walter Tiedemann, Cöln, Stollwerckhaus. 





Tel.-Adr.: Heliogaba, Cöln. 
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la la Qualität 


30—200 mm breit, sofort nach Eingang des 
Bezugsscheines lieferbar. Billigste Preise. 





Ernst Boese, G.m.b.H,, Hagen i. W. 6. 














tür alle Zwecke 
unerreichte Auswahl, 
billige Preise 


Papiersäcke und 
Papiergewebe-Säcke =srsre arenes 
Trocken -Trommeln ne 


Sägespäne 
sowie Gießerei-Anlagen 


zur prompten und späteren Ver- 
ladung, für Streuzwecke, zu 

unerreichter Leistung baut 

C.6.MOZER, Göppingen. Hans Eichel, Hainichen (Sa. 


kaufen gesucht. 
. à m 
Gewinde- 


= 
Fräsmaschinen 
| „System A rndt“, für alle Zwecke; 
ferner: Ä 
Abstech- und Polier-Maschinen, 
Werkzeug-Schleifmaschinen, 
Spezial-Drehbänke 


für Massenartikel sind schnell lieferbar. 


Gustav Arndt,Maschinenfabrik, 


Leipzig - Lindenau, Leutzscher Straße 37/39. 
Fernspr.: 33326. 
Telegramm-Adresse: „Apparatearndt“. 


Verkauf nur an Selbstverwender oder Händler mit Erlaubnisschein des 
Waften- und Munitionsbeschalfungsamtes, 


Lederstreilen-Treibriemen 


Auch zum Ausbessern vor- 
handener Lederriemen 


a age 



















Brünierverfahren, 


nur einfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 
mit Erfolg u. a. bei Waffen- 


fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik 
Reinhold Schüler, 
Leipzig-Leutzsch-U, 
Lindenauer Str. 30, Telefon 14830 
Lieferant der größten Weltlirmen, 
u. a. der Kgl. Gewehrfabriken. 
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Schweissogen 
gesetzlich geschützt. 
Bestes Schweißpulver zur 
Herstellung von Dreh- und 
Hobelstäblen, mit Schnell- 
lauf-Stahlschmiede, Muster 

und Preis durch 


W. Büsen, Duisburg, 


Universitätsstraße 12. 
Fernruf 130. 





Deckenvorgelege 


für Werkzeugmaschinen u. dgl. 
fabrizieren in 4 Grössen 


Roimaan& Sohn, Lössnttz 15 (Erzg.) 
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Toristaub-Feuerung auf den schwedischen 
Eisenbahnen. Die Frage, die ungeheueren Tort- 
lager der Welt in wirtschaftlicher Weise aus- 
zubeuten, hat viele schon beschäftigt. Mit we- 
nigen Ausnahmen waren die Ergebnisse der For- 
schungen bisher aber kaum zufriedenstellend. Schwe- 
den scheint das einzige Land zu sein, wo die Aufgabe 
bisher die beste Lösung erfuhr. U.a. war es der ver- 
storbene Gustaf de Laval, der sich mit der 
Frage beschäftigte. | 

Die schwedische Staatseisenbahn begann ihre 
Versuche mit luftgetrocknetem Torf als Lokomotiv- 
heizstoff vor 7 oder 8 Jahren. Diese ermutigten jedoch 
keineswegs, so daß erst im Jahr 1914 das Torfproblem, 
allerdings in anderer Form, wieder aufgegriffen wurde. 
Es war das, als man auf der Rimbo-Privateisenbahn 
„Lorfpulver” erfolgreich ausprobiert hatte. Seit dem 
Frühjahr 1914 wurde dann eine für die Feuerung pul- 
verisierten Torfes eingerichtete Lokomotive in Be- 
trieb gehalten, und es hat sich gezeigt, daß man mit 
„Torfstaub” eine Lokomotive so betreiben kann, daß 
sie allen Ansprüchen des Verkehrs in zufriedenstel- 
lender Weise gerecht wird. 

Unter den verschiedenen Vorzügen des pulveri- 
sierten Torfes vor dem gewöhnlichen Torf als Feue- 
rungsmaterial wäre zu erwähnen, daß der Wasser- 
gehalt leicht unter 12 bis 15% gehalten werden kann, 
und daß sich Torfstaub auch für sog. selbsttätige 
Feuerungen eignet. 

Die Versuche ermutigten derart, daß man be- 
schloß, sie auf breiterer Grundlage fortzusetzen. Dazu 
. aber war es notwendig, daß man auch die regelmäßige 
Lieferung des pulverisierten Torfes sicherstellte. Des- 
"halb richtete sich die schwedische Staatseisenbahn 
eine eigene Torfstaubfabrik bei den Torf- 
lagern Hästägen in der Nähe. von Vislanda ein, wo sie 
nach dem Verfahren von Ekelund arbeitet. Diese 
Torflager erstrecken sich über eine Fläche von 400 
Ackern mit einer durchschnittlichen Tiefe von etwa 
2 m, was einer Gesamtmenge von annähernd 5 Mil- 
lionen Kubikmetern entspricht. Die Jahreserzeugung 
wird auf 20000 t Torfstaub berechnet, was 220 000 
ebm natürlichem Torf entsprechen würde. Der Torf 
wird durch drei Baggermaschinen mit elektrischem 
Antrieb gefördert; jede Maschine hebt etwa 30 cbm 
stündlich, also 70000 cbm in den 100 Arbeitstagen, 
mit denen man rechnen kann. Die zugesicherte Lei- 
stungsfähigkeit jeder Maschine beträgt dabei 45 cbm 
stündlich. Eine Torfschicht lassen die Maschinen im 
Hinblick auf die künftige Kultivierung des Landes 
stehen, Mit fortschreitendem Arbeiten wird der „ab- 
geerntete” Teil des Bodens geebnet und mit Gras be- 
sät, um eine feste Fläche zu erzeugen. 

Der Torf geht aus den Baggermaschinen in Wa- 
gen, die längs der von dem Bagger bestrichenen 
Fläche auf Schienen laufen. Sind 8 bis 10 Wagen ge- 
füllt, so werden sie von einer Lokomotive abge- 
schleppt und auf das trockene Feld entladen. Dort 
wird der Torf durch Apparate, die in der Hauptsache 
aus einem Gestell auf vier Rädern und vier Schirmen, 
die zwischen den Seitenplatten angebracht sind, be- 
stehen, ausgebreitet. Von den Schirmen haben die 
beiden vorderen die Form eines Schneepfluges, die 


anderen sind gerade. Die Schirme enden so über dem 
Boden, daß der erste in einem etwas größeren Ab- 
stand vom Boden als der zweite, der zweite in einem 
größeren als der dritte sich befinden. An sich kann 
der Abstand zwischen den vier Schirmen und dem 
Boden der gewünschten Stärke des Torfes entspre- 
chend geregelt werden. — Dieser Torfstreuer wird 
durch Seile und elektrische Winden über die Torf- 
haufen hin und her gezogen. Der erste pflugschar- 
förmige Schirm entfernt die Oberschicht der Torf- 
haufen und beginnt damit die Operation. des Aus- 
hebens, die vom zweiten und dritten Schirm fortge- 
setzt wird. Der überschüssige Torf wird in dem Raum 
zwischen dem dritten und vierten Schirm gesammeit 
und dann an Stellen abgelagert, wo die Torfschicht zu 
dünn ist, als daß ihre Abgrabung noch lohnte. 

Nach diesem Verfahren wird eine ziemlich gleich- 
mäßige Torfschicht von bestimmter Stärke über das 
Trockenfeld ausgebreitet. Durch Messer am rück- 
wärtigen Teil des Gestells wird der Torf vom Aus- 
breiter in Streifen geschnitten, die ihrerseits durch 
eine andere Einrichtung wiederum quer durchschnit- 
ten werden, so daß der Torf in kleine rechtwinklige 
Tafeln zerlegt erscheint. Diese bleiben mehrere Tage 
der Einwirkung von Sonne und Wind ausgesetzt, und 
wenn ihre Oberfläche ziemlich trocken erscheint, 
werden sie gewendet. Nachdem dann auch die andere 
Seite getrocknet ist, werden die Stücke in kleinen 
Haufen zur weiteren Trocknung aufgestapelt. Ist der 
Gehalt an Wasser auf einige 40 v. H. gesunken, so 
wird der Torf zur Pulverisierung auf Karren in die 
Lagerschuppen geschafft und von da in die Fabrik. 
Die Schuppen fassen 2000 t, etwa überschüssiger 
Torf wird aufgeschichtet. 

Das Pulverisierungsverfahren umfaßt das Zer- 
kleinern, Trocknen und Vermahlen. Der Torf 
wandert zuerst in die Zerkleinerungsabteilung, wo 
er durch einen gröberen und einen feineren Zer- 
kleinerer geht. Er wird dann mittels eines Schnek- 
kenförderers in die Trockenöfen gebracht, die mit 
Rückständen aus der Vermahlung und gewöhn- 
lichem, luftgetrocknetem Torf geheizt werden. Die 
Gase werden durch Ziegelsteinkanäle geschickt, die 
in den Trockenöfen übereinander und parallel verlau- 
fen. Ueber jeden dieser Kanäle, aber von ihm durch 
Bodenplatten aus Gußeisen getrennt, läuft ein ähn- 
licher Kanal für den Torf, Dieser tritt in den ober- 
sten Torfkanal ein, wird mittels eines Förderers durch 
ihn hindurch gedrückt und fällt am Ende des Kanals 
in den nächsten, und so fort. Die Torfkanäle werden 
durch die oben erwähnten Verbrennungskanäle er- 
wärmt, so daß der Torf beim Eintritt in den Ofen der 
Einwirkung der heißesten Gase ausgesetzt ist. 

Der getrocknete Torf wird nunmehr durch einen 
Schneckenförderer in den Zerkleinerungsraum ge- 
schafft. Vor Eintritt in das Mahlwerk geht er durch 
ein Sieb, welches den bereits während der Trock- 
nung entstandenen Torfstaub zur sofortigen Verwen- 
dung abscheidet. Aus dem Mahlwerk wird der Torf- 


staub durch Schneckenförderer in einen Bunker ge- 


bracht, und von diesen läuft er in Tankwagen, in 


denen er zu den Bunkern geschafft wird, die längs der 


Bahnstrecke an passenden Stellen errichtet sind —. 


Ein für Torfstaub konstruierter Tender hat über 
dem Wassertank einen ziemlich hohen Behälter, der 
mit zwei luftdichten Türen zum Einfüllen des Staubes 
ausgerüstet ist. Der Boden des Torfbehälters hat die 
Form einer stumpfen umgekehrten Pyramide, so daß 
der Staub leicht auf dem Boden herunterrutschen 
kann. Von diesem geht ein gußeisernes Rohr aus, und 
durch dieses läuft ein kleineres Eisenrohr, endend in 
einem Konus, der auf- und abwärts bewegt werden 
kann. Ein anderes Rohr führt den Torfstaub in die 
Feuerbüchse der Lokomotive. Auf dieser ist ein Luft- 
kompressor angebracht, der durch eine Umlaufdampf- 
maschine betrieben wird. Die gepreßte Luft geht 
durch das Rohr im Boden des Behälters, so daß sich in 
dem luftdichten Behälter für den Torfstaub ein klei- 
ner überschüssiger Druck einstellt. 

Die Zufuhr des Torfstaubes wird durch ein 
Stange vom Führerstand aus bewerkstelligt. Das ein- 
gestellte Rohr wird ein wenig gesenkt, wodurch der 
Torfstaub durch den überschüssigen Druck in das 
Förderrohr gedrückt und unter die Feuerbüchse ge- 
bracht wird. Der Torf fällt mit geringer Geschwin- 
digkeit in die Feuerbüchse und begegnet dort dem 
Strom der Verbrennungsgase aus einem kleinen Koh- 
lenfeuer, das unterhalb des Einlaßrohres angeordnet 
ist. Der Kohlenverbrauch für dieses Feuer beträgt 
3 bis 4 kg auf je 100 kg Torfstaub. Um den Torf 
selbsttätig aufzurühren und vorwärts zu bewegen, 
sind vier Zweigrohre aus dem am Boden des Behälters 
angebrachten Rohr an den Ecken des Behälters ein- 
geführt. In diesen Zweigrohren befinden sich kleine 
Löcher, durch die Luft hineingedrückt wird, die dann 
das Aufrühren des Torfstaubes bewerkstelligt. 

Die mit der so eingerichteten Lokomotive aus- 
geführten Versuche haben gezeigt, daß etwa 1,5 kg 
Torfstaub die gleiche Menge Dampf wie f kg Kohle 
erzeugt, vorausgesetzt, daß die entsprechenden 
Heizwerte der beiden Arten Feuerung 7700 und 
12600 Einheiten sind. Mit anderen Worten: der 
Heizwert des Torfstaubes ist etwa = ?: 
desjenigen der sonst benutzten Kohle. Dt. 


Die Bekämpfung der Lungenschwindsucht ist 
eine technische Auigabe, schreibt uns Richard 
Schippel in Chemnitz. Die Großstadtluft, be- 
sonders die Luft der Industrieorte, ist fast stets ver- 
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hervorbringen. — . Staubluft führt zu Erkran- 
kungen, vor allem der Lunge. Ein Beweis für die 
Schädlichkeit der Stadtluft ist auch darin zu fin- 
den, daß in den Räumen im Erdgeschoß der „Innen- 
stadt"‘-Schulen die Zahl der Krankheitstage, auf das 
Kind berechnet, mehr als doppelt so hoch ist, als in 
den „Vorstadt“"-Schulen. Die Erkrankungen sind 
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vielfach tuberkulöser Art, auf alle Fälle aber be- 
rauben sie die Atmungsorgane ihrer Schutzmittel 
gegen die Schwindsuchtsinfektion. 

Eine günstige Luftveränderung bewirkt die An- 
lage einer Zentralbelüftung, welche die Luft 
aus staubfreier Höhe über dem Straßenniveau an- 
saugt und sie wohlverbreitet — mäßig warm und be- 
feuchtet — den Räumen zuführt (vgl. Fig. 1). 

Für den Gesundheitszustand der Bewohner 
eines Gebäudes ist es gleich, ob das Gebäude, mit 
guter Fensterlüftung und Luftschächten versehen, 
draußen in der wenig verstaubten Vorstadt steht, 
oder ob im Innenstadthaus reinere Luft aus grö- 
ßerer Höhe durch eine Zentralbelüftungsanlage 
verteilt wird. Der Gesundheitszustand ist in einem 
Gebäude der letztgenannten Art bei dichter Be 
setzung desselben sogar günstiger, da die Nach-” 
teile — erzeugt durch Anhäufung von Menschen 
in geschlossenem Raum, durch große Hitze im 
Sommer, durch ungleichmäßige Raumerwärmung 
im Winter — besser bekämpft werden können. 

Wenn die Belüftung durch Schächte in den 
Trennungswänden der Zimmer so erfolgt, daß der 
Luftstrom die Insassen von oben trifft, so genügt 
als Luftwechsel die sechsfache Menge der stünd- 
lich geatmeten Luft; das wären 3 cbm Luftwechsel 
auf den Kopf und die Stunde. Die so mögliche Ein- 
schränkung der Luftmenge erklärt denn auch die 
Ersparnisse an Heizung gegenüber dem Brennstoff- 
verbrauch in Gebäuden mit bisher üblicher Fensterlüf- 

. tung und Luftschächten. 
Naturgemäß können die 
Heizungen dann auch 
einfacher und damit bil- 
liger gebaut werden. 
| Die höchsten An- 
T . sprüche an Durchlüftung 
stellen die Aerzte natur- 
P gemäß an Räume für 
r >, Lungenkranke; eine An- 
— L Ash” lage, bei der im Luftab- 
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schmutzt; der Staubgehalt steigt nach dem Stadt- 
zentrum zu und ist dort wieder in den unteren 
Luftschichten am größten. Besonders große Staub- 
quellen (Fabriken, Verkehrsstraßen) können aller- 
dings ungünstige Abweichungen von dieser Regel 





Krankenstaub vermie- 
den sind, zeigt Fig. 2. 

In der Luftzuführung können außer den Vor- 
richtungen zur mapu der Luftfeuchtigkeit oder 
zur Erzeugung großer Lufttrockenheit schließlich 
sogar noch Einrichtungen getroffen werden, um die 
Luft mit heilenden Medikamenten oder mit Riech- 


stoffen zu schwängern, um so jeden im Hause zu 
tieferem Atemholen, also zur schnelleren Genesung 
anzuregen.‘) 


Die mittlere Stärke der Allgemein-Beleuchtung 
in Lux ist nach Dr. Halbertsma (1917) fol- 
gende: 

Feine Arbeiten (Gravieren, Sticken u. dgl.) 150 Lx 
Zeichensäle . 100 bis 150 „, 


Webereien (für dunkle Stoffe) 100 , 
Feinmechanische Werkstätten . 80 bis 100 ,, 
BUrDrame o a o 2 ad ran ME 
Webereien (hell . . . 2. 2.2... 60, 
Drehereien und Feinmontage . . . ... 50 „ 
Gießereien und Grobmontage . . . . . 30 „ 
Magazine, Treppen, Gänge. 10 bis 20 „, 


Die ausschließliche Verwendung der „Arbeits- 
platzbeleuchtung” ist nicht zu empfehlen, stets soll 
daneben eine gewisse Allgemeinbeleuchtung be- 
stehen. Ä 


Technische Bezirksdienststellen. Wumba schreibt: 
Die Technischen Bezirksdienststellen, die den zu- 
ständigen Kriegsamtstellen unterstellt sind, sind in 
erster Linie dazu bestimmt, die für den Kriegsbedarf 
und die Volksernährung arbeitenden Fabriken bei 
der Beschaffung der erforderlichen Werkzeug- und 
Antriebsmaschinen zu unterstützen. Die Beratung 
erfolgt kostenlos, nur soweit es sich um die Beschaf- 
fung von beschlagnahmten Maschinen handelt, oder 
Maschinen, die im freien Handel nicht zu beschaffen 
sind, ist ein gebührenpflichtiger Antrag zu stellen, 
aber auch in diesem Falle werden allgemeine Aus- 
künfte gebührenfrei erteilt. 

Eine systematische Bewirtschaftung ist für fol- 
gende Maschinen eingerichtet: Werkzeugmaschinen 
für Metallbearbeitung, Elektromotoren, Lokomobi- 
len. Anzeigen, in denen derartige Maschinen zum 
Kauf angeboten oder zu kaufen gesucht werden, dür- 
fen von den Zeitungen und Zeitschriften erst dann 
aufgenommen werden, wenn sie mit einem Prüfungs- 


*) Ueber Nutzen und Einbau von Lüftungs- 
anlagen in Ställen, Textilfabriken, Färbereien, Schulen so- 
wie über Schippels Apparate finden sich Berichte in 
Uhlands techn. Rundschau 1901 Nr. 25, 1908 Nr. 7, sowie im 
Pr. Masch.-Konstr. 1911 Nr. 34 und 1913 Nr. 40. 


vermerk der zuständigen Technischen Bezirksdienst- 
stelle versehen sind. Weiterhin sind die Technischen 
Bezirksdienststellen beauftragt, die Landwirtschaft 
bei der Reparatur landwirtschaftlicher Maschinen 
zu beraten und geeignete Reparaturwerkstätten 
nachzuweisen. 


Zur Frage: Wirkt Azetylen auf Metalle ein? 
äußern sich H.RecklebenundJohannSchei- 
ber in der „Chem.-Ztg.” 1916, S. 325, Sie haben zu 
ihren Versuchen nach dem Tropfverfahren herge- 
stelltes Azetylen verwendet. Das Gas wurde über 
Kupferbleche geleitet und die entstandenen Krusten 
untersucht, Die entstandenen Produkte waren nicht 
explosiv, sondern verknisterten nur in der Flamme. 
Erst nach Zersetzung des darin enthaltenen Schwe- 
felkupfers konnte durch längeres Kochen mit 15- 
bis 20prozentiger Salzsäure daraus Azetylen ent- 
wickelt werden. Da bekanntlich die Azetylide des 
Kupfers durch Schwefelwasserstoff, der ja im Roh- 
azetylen in größeren Mengen vorhanden ist, immer 
zersetzt werden, erklären R. und S. die Gegen- 
wart von Kupferazetyliden damit, daß eben ge- 
wisse Partikelchen dieses Stoffes durch Schwefel- 
kupfer vor der weiteren Einwirkung des Schwefel- 
wasserstoffes verschont bleiben. Diese Azetylid- 
bildung tritt jedoch nur dann in größerer Menge auf, 
wenn das Azetylen größere Mengen Verunreinigun- 
gen enthält. Reinigung des Gases mit Schwefel- 
säure vom Ammoniak hatte zur Folge, daß die Bleche 
wohl blank blieben, jedoch auch hier Azetylide 
nachgewiesen werden konnten. Ebenso hatte Wa- 
schen mit Wasser eine Verminderung der Krusten- 


bildung zur Folge. 


Seidenraupenzucht in Serbien. Welchen Auf- 
schwung die Seidenraupenzucht in Serbien 
nimmt, ist daraus ersichtlich, daß die diesjährige 
Ernte an Kokons 91 120 Kilo (mehr als das Zehn- 
fache des Vorjahres) erbrachte. Da die Organisa- 
tion des Generalgouvernements großzügig ist, wird, 
so bemerkt das Nachrichtenblatt des Vereins zur För- 
derung deutscher Interessen im Auslande, der Seiden- 
bau in Serbien immer bessere Ergebnisse liefern. Das 
ist für die künftige Versorgung der mitteleuropäischen 
Märkte außerordentlich. wertvoll. 
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R. Zimmermann,Bautzen. | 
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Richard Schippel, :  Schiffsmaschinen- 
Chemnitz-Kappel. (Hilfs-)Zeichnungen 


für Serienlabrikation fertigt in neuesten 
Konstruktionen schnellstens 


Ratgeber und „Lieferant 


für Lüftungsanlagen. als Spezialität 


Ingenieurbüro Hamburg 23, 
Marienfhalerstraße 143. 


Wegen Veränderung- 
sofort an Selbstverwender ge anais | 
Munitions-Beschaflungsamtes abe: | 


sine Areigsehere 


mit Erlaubnisschein des 


Fabrikat Kircheis, für 1—6 mm 

Eisenbleche, zum Schneiden von 

Bëden von 300—1500 Durchm , 

und Streifen bis 530 breit, liefer- 
r selort. 


Moritz Tieize, Zittau. 











Deckenvorgelege 


für Werkzeugmaschinen u. dgl, 


brizieren in 4 Grössen 
na &Soha, Lössnttz 15 (Erag.) 
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Treppen 


inSchmiedeeisen. 
Speisenaufzüge. 


Alfr.Pfeifer, 


Lauehaß,a.Unstr. 
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Wegen Dispositionsänderung 
kommen bei uns  - 
"2 Sauggasgeneraloren- 
"= = fanlagen 
zum“Verkauf. Jede dieser An- 
lagen hat ein Sauggasmotor von 
90 PS angetrieben. - 

Nähere Angaben ‚durch 
Elektrizitäts - Werk ;Villingen. 


Inhaltsverzeichnis der Uhlandschen Fachzeitschriften. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur Nr. 3/4. (17. Januar 1918.) Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau Nr. 2, (17. Januar 1918.) 


Fehler bei der Herstellung von Druckgurtungen eiserner Verwertung von veralteten oder abgenutzten Werkzeug- 
Brücken und Fingerzeige zu ihrer Vermeidung.. Von maschinen. Von Ingenieur A. Lambrette. (Mit Abbil- 
Ingenieur W. Schulz . : ». 2: u ne...“ dungen, Fig. 24 bis 28.) E A O BI IE RE: 

Berechnung eines Zentrifugal-Ventilators. (Schleuder- Selbsttätige Präzisions-Zylinderschleiimaschinen. Von H. 


> ; : P . J. L. Brandt. (Mit Abbildungen, Fig. 29 bis 40.). . . 11 
a a tA z me a Fritz BE IS ı2 Hydraulische Lochstanzen und Scheren. Von Ingenieur 
" RT De i A. Lambrette, (Mit Abbildungen, Fig. 41 bis 45.). . 14 
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Bohröl und -fett (wasserlöslich u. 
bezugsscheinfrei), per ° kg M. 115,— ; | 
Achsen- und Maschinenfett, | 
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Rudolf Müller, Leipzig, | PRAZ ISI ONSWARE 


_— 3700 ARBEITER 
bager- 1000 HILFSMASCHINEN 


schmierfett 


empfiehlt 


PAUL WEISKE, 


Frankenberg i. Sa. 


Durchschlagpapier, sma a 
Folio und Gourt, ireibieibend, MA, 11,80 = f erg rel el. Pel Peme 
bis M. 18,50 à att, weiß un | gi | 
hellfarbig. Kohlepapier, Folio Gewin em Auch zum Ausbessern vor- 





















a a Farbbänder, einfarbig, F mm smasc h A nen hun Senos en a 
M. 6,75. Schreibmaschinenm, neu, 7 4 N 
ST la TA d a System Arndt“, für alle Zwecke; 5 : | ei: 
Schreibmaschinen- Gesellschaft, ” Š 155 
„Forte Typo“, H. & J. iiai | tomor, | z i = A 
Michaelkirchstr. 40u. Abstech- und Polier-Maschinen, s 18 
Werkzeug-Schleifmaschinen, Aa N = E 
Brünierverfahren, -= Spezial-Drehbänke Ing. Eix, Naumburg a. S. 








für Massenartikel sind schnell lieferbar. 


Gustav Arndt, Maschinenfabrik, Blech al eilen ' 


Leipzig - Lindenau, Leutzscher Straße 37/39. genietetoder autogen geschweißt 
Fernspr.: 33326. übernimmt 


. u 
Telegramm-Adresse: „Apparatearndt AP Gustav Waldow, 
Verkauf nur an Selbstverwender oder Händler mit Erlaubnisschein des Blechwarenfabrik, 


a iti b h ff t . . 5 
Waffen- und Munitionsbeschalfungsamtes Hilden - Düsseldorf. 


nur einfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 
mit Erfolg u. a. bei Waffen- 


fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik 
Reinhold Schüler, 
Leipzig-Leutzsch-U, 
Lindenauer Str.30, Telefon 14830 
Lieferant der größten Weltlirmen, 
a. a. der Kgl. Gewehrfabriken. 

















finiragen aus dem prakiischen Beirieb | 


eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für WMlaschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, Fernsprecher Nr. 7938. 





m uu 





Die schriftliche Beantwortung geschieht au! Wunsch sofort, ebenso werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheimgehalten. — Diese 
Anfragen empfeblen wir allen Lieferanten und Grossisten zur Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 
Bedingungen: 
Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls: zeitraubende Berechnungen oder Zeichnungen 
sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen und Olferten sind 30 Pf. in Briefmarken für 
Portovergütung beizufligen, dafür übernimmt die Expedition die Weitersendung von Brielen, Drucksachen, Katalogen usw. 


—— 
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7157: 
7158: 
7160: 


7166: 
7174: 


7182: 
7184: 


7187: 


Beantwortungen: 
Brieflich erledigt 
Brieflich erledigt. 


Kalkschachtbrennöfen liefert die Firma: Schlesi- 
sche EisenbetonbauAktiengesellschaft, 


Abteilmg für Eisen- und Stahlwerksbauten, Katto- . 


witz (O.-S.), Bergstraße. Ausführungszeichnungen mo- 
derner Bauart konstruiert Ing. Ed. Grasbon, In- 
dustriebau, Duisburg. 


Brieflich erledigt. 


Zeichnwngen über Kollergänge moderner Bauart für Pa- 
pier- und Pappenfabriken liefert E. Kühne, Ober- 
ingenieur, Erfurt-Nord, Poststraße 104. 


Brieflich erledigt. 


Die Firma Erich Hauser, Berlin NW. 21, Bre- 
mer Straße 48, fabriziert eine Spezialmühle (Pflanzen- 
mühle System von Fehrentheil), welche speziell zum 
rationellen Mahlen von Futterpflanzen, getrockneten 
Blättern usw. konstruiert ist. Sie zeichnet sich auch 
besonders durch sehr geringen Kraftverbrauch aus. 


Maschinen zur Herstellung von Schuhnägeln und -stiften 
liefern folgende Firmen: Meyer, Roth & Pastor, 
Köln-Raderberg; J. G. Kayser, Nürn- 
berg-Glaishammer; Wikschtröm & Beyer 


7178: 


7181: 


7183: 


7185: 


7186: 


7188: 


7189: 


guß, sondern weil Massenherstellung geplant wird, nach 
Modell. eingeformt werden. Welche Firma befaßt sich 
mit der Herstellung der Modelle in Marmor-Zement 
bzw: Marmorgips, bzw. wer gibt näheren Aufschluß über 
vorteilhafte, zweckentsprechende Fabrikation? 


Wer fabriziert Spezialmaschinen zur Anfertigung dop- 
pelt wirkender Drillbohrer System „Goodell"? 


Wer liefert Kurbelwellenbiegmaschinen und Spezial- 
Drehbänke zum Kurbelwellenabdrehen? Es handelt 
sich um Kurbelwellen für Dreschmaschinen, 35—60 mm 
Durchmesser, 2 m lang. 


Wer liefert Entwürfe und Projekte für eine Schiffs- 
werit? 


Wer liefert Konstruktionszeichnungen über Windmäh- 
len zum Anfertigen eines naturgetreuen Modells? 


Wer gibt Anweisung über zweckmäßige Vorrichtungen 
bzw. liefert solche zum Einschneiden des Gewindes in 
Sellers-Hängelager? 


Wer liefert Konstruktionszeichnungen für eine Dampf- 
turbine System Bergmann, liegend; Leistung: ~ 1000 
K.W., 3000 Touren/Min.; Betriebsdruck: 12 Atm. 
300° C.; Regulierung: Oel-Servomotor mit Druckregu- 
lierung? 


Wer oder welche Literatur gibt Auskunft über neueste 


Düsseldorf, und Dubigk & Oftergeld Schmiedeeinrichtungen, Dampf-, Luft- und Fallhämmer, 
Aachen. Schmiedepressen, Wärmöien usw. 

F z 71%: Welche Firma liefert Spezial-Drehbänke bzw. Einrich- 

ragen: tungen zur Anfertigung von Armaturen für die Flugzeuge 

7172: und Automobile? Gemeint sind leichtere Hähne usw. 


7173: 


ee ù Auf dem flachen Material. 
HR wie nebenstehende Abbil- 
dung, soll die Warze in ei- 
to nem Schlage aufgeschmie- 






Gußeiserne Krümmer von 200 bis 650 I. W. und 12 bis 
15 mm Wandstärke sollen nicht, wie bisher, in Lehm- 


7191: 





Es wird um Mitteilung aller für Vulkanfibre-Einrich- 


tungen in Frage kommenden Maschinenfabriken gebeten. 


` det werden. Wer liefert 719%: Wo bezieht man einen Apparat her zum Anbringen von 
dazu passende Werkzeuge nahtlosen Blechringen an Spazierstöcken? 
re oder die Konstruktions- 7193: Welche Firmen liefern Niet- und Schmiedehämmer? 
beiten Seiten zeichnungen für Herstellung 
en: derselben? 7194: Wir möchten neben unserer Fabrikation auch noch eine 


neue Fabrikation aufnehmen und fragen deshalb an, 
ob und evtl. auf welchem Gebiete Sie uns darin irgend 
welche Vorschläge machen können? 


Hasehinenreinigungsmille). 








-Bohröl und -fett (wasserlöslich u. 

bezugsscheinfrei), per’, kg M. 115,— ; 

Achsen- und Masebinenfett, 

Rüb- und Härteölersats, Kleb- 
stoffe usw. liefert 


Rudolf Müller, Leipzig, 
| 3 Brandenburger Str. 1. 


Spedition Aomoniien w Maschiner 


Verzollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung 


Robert Haberling, Berlin “+ 





== Rundschau. === 


Die Kohlenvorräte in Europa im Jahre 1913 be- 
rechnet Ing. A. H. Goldreich in der „Z. d. 
Oesterr. Ing.- u. Arch.-Ver.", Heft 46/17, auf den 
Einwohner für: 


Deutschland mit 6521 ts/Einw. 
England . . R 4073 a 
Spitzbergen (für Norwegen) a 3712 z 
Belgien S Š 1468 n 
Oesterreich- Ungarn ri 1153 3 
Niederlande x 725 j 
Frankreich 444 a 
Rußland u 441 h 
Spanien . N 439 z 
Serbien . z 118 ` 
Bulgarien ; 80 e 
Schweden à 20 n 
Dänemark i a 18 z 
Griechenland . . 9 5 
Italien ğ 7 > 
Rumänien z; 5 ” 
Portugal . ’ 3 í 


In den Ver. Statek: von Nordamerika entfal- 
len 39 560 ts, in China 3020 ts und in Japan 110 ts 
auf den Einwohner. 

DengrößtenKohlenvorratderWelt 
besitzen de VereinigtenStaaten Nordame- 
rikas, nämlich 3 838 652 Mill. ts; ihnen folgt Kanada 
mit 1234269 Mill. ts, dann China mit 995 582, 
Deutschland mit 423 356 und nun erst England mit 


189 533 Mill. ts (1913!), Stein- und Braunkohlen zu- 
sammengerechnet. 

Der Verbrauch an Kohlen stellt sich 
demgegenüber für das Jahr 1913 in den Staaten 
Europas, berechnet auf den Kopf der Bevölkerung, 
nach Goldreich (Heft 47/1917 gen. Z.) wie folgt: 


England . . . 4,01 ts/Einw. | Schweden . . 0.96 ts/Einw. 
Deutschland . . 3,85 © Schweiz . . .0,87 _ „ 
Belgien . . 3,55 i Spanien . 0,36 N 
Frankreich . 1,59 A Italien . 0,35 si 
Niederlande . 1,39 ss Rußland . 0,31 X 
Dänemark . 1,21 Portugal . 0,23 „ 
Oesterr.-Ungarn 1,17 | | Balkan ; >12 S 
Norwegen . 0.99 


Darüber: Ver. Staaten O 5,10, Japan 
0,23, China 0,04 ts/Einw. 


Vorrätige  Werkzeugmaschinen. Wumba 
schreibt: Angesichts der Materialknappheit und der 
dadurch hervorgerufenen Erschwerung in der Her- 
stellung neuer Maschinen ist es dringend geboten, 
bei Neubeschaffungen sich des amtlichen 
Nachweises für vorrätige Werkzeug- 
maschinen zu bedienen. 

Gegenwärtig sind verfügbar: Schraubenauto- 
maten, Rundschleif- und Werkzeugschleifmaschinen, 


Hand- und Ständerfräsmaschinen, Tisch-, Mehr- 


spindel-Schnell- und Ständerbohrmaschinen, Fe- 
derhämmer, Friktionspressen, Abstechmaschinen, 


Revolverbänke und Drehbänke. 
Zuweisung erfolgt durch: Wumba R. II. s. 





Nahtlose Mannesmannröhren, 


zirka t00 kg, von 0,40—0,90 m Ing. 
83 mm äuß. Ø, zirka 1000° kg, von 0,50 
bis 1,25 m lang, 57 mm äuß. Ø. 


Seb. Wenz, BAR RR NETABUEE 


Dampf- 


maschine, 
tadellos erhalten, zirka 15 PS, 
preiswert abzugeben. 


Olto Lohling, Beuel-Bonn. 


Bleeharheilen, 


genietetoderautogen ENE: 
übernimmt 


Gustav Waldow, 
Blechwarenfabrik, 
Hilden - Düsseldorf. 


ff. kleine 
Mahlmaschinen 


vorzüglich arbeifendem.Guß- 
e nod.Harfsteinen, 
für Hand- u. Kraftbeirieb, 


vermählen alle nichf schmie- 

rende Produkte bis zu 
sfaubfein, 

empfiehlt Wiederverkäufern 


R. Schmidt Halle a. d. S., 
'Große Wallsfraße 1. 


Spiral- 
und 
Gewindeschneid- 


am Bohrer =a 
aller Art 
Walther Jähn 


Leipzig-Plagwitz 
Ferousprecher 40547 





R e en 





ärtepulver 
zum Aufstreunen u. Ein- 
setzen in nur praktisch er- 
probten Qualitäten empfiehlt 
Meinrad Behringer, 
Häusern bei St. Blasien (Baden). 
75 jährige Spezialsabrikation. 






Wegen Dispositionsänderung 
kommen bei uns 


2 Sauggasgeneratoren- 
anlagen 


zum Verkauf. Jede dieser An- 

lagen hat ein Sauggasmotor von 

90 PS angetrieben. 
Nähere Angaben durch 


Elektrizitäts- Werk Villingen. 


- Filz- 
Scheiben 


ca. 220 mm Durchmesser, ca. 40 mm 
dick, mit etwa 99 mm [ ] Achsloch, 
größere Mengen zu Mk. 3,75 das kg 

loco Köln sofort, netto Kassa. 


Cölner Filzwarenfabrik 
Ferd. Müller, Köln (Rhein). 


zur prompten und späteren Ver- 


Trocken -Trommeln 


ladung, für Streuzwecke, zu sowie Gießerei-Anlagen 
kaufen gesucht. anerreichter Leistung baut 
Hans Eichel, Hainichen (Sa.) | C. G. MOZER, Göppingen. 


— 


Eisenbleche 0,3—0,5 mm., auch 


in Streifen von 22 cm breit u 
45 cm lg., kaufe jeden Posten. 
Gerhard Schröder, 
Berlin-Lichterfelde, 
Lorenzstr. 70. 


wendel- 
u. Podest- 


Treppen 


inSchmiedeeisen. 
Speisenaufzüge. 


Alfr.Pfeifer, 


Laucha3,a.Unstr. 





Große 
Ölersparnisse 


erzielt man durch die 
Reichling’schen 


Ölreiniger, 


Iseparatoren und 
Abdampfentöler. 
Viele Hundert geliefert. 
Erfolg wird garantiert. 
RobertReichling&Co.,: 
Dortmund u. Crefeld. 





Siederohre, 


5000 kg, 300—2009 mm lang, in ver- 
schiedenen Dimensionen, ganz und ge- 
teilt, zu verknufen. 


Seb. Wenz, Würzburg. 


Durchschlagpapier, 
Folio und Quart. freibleibend, M. 11,50 
bis M. 18,50 à 1000 Blatt, weiß und 
hellfarbig. Kohlepapler, Folio 
und Quart. à 100 Blatt 7,50 bis 


M. 12,—. Farbbänder einfarbig, 

M.5 75. Schreibmaschinen, neu, 

M. 250,— bis M. 500,—, auch Teilzahlung. 
Deutsche 


Schreibmaschinen-Gesellschaft, 
„Forte Type‘, H, & J. Grabert 
Berlin 80. 16, 
Michaelkirchstr. 40u. 


O 


Sage enfabrik Regenstaui 2 


Spezialität: 
Laub- Dekoupier- 
Band und Kreis 


Sägen 





für Noiz u, Metali 
Prima Qsalität! 


Prempteste Bedienung! 
Billigste Preise! 





—— Rundschau. e 


Die Brennkrafttechnische Gesellschaft wurde am 


3. Dezember in Berlin gegründet. In einer Denkschrift 
führt dieselbe aus: 


Der Sinn für Sparsamkeit, den die Not der Zeit 
verallgemeinert und vertieft hat, wird mehr denn je 
in einem verstärkten Bestreben, auch mit den Brenn- 
stoffen haushälterisch umzugehen, zum Ausdruck 
kommen. Aus seinem Reichtum an Brennstoffen wird 
Deutschland einen großen Teil der Kriegslasten zu 
decken imstande sein, sofern für die Folge eine tun- 
lichst restlose Ausbeute der Brennstoffschätze zur 
Richtschnur wird. | 


Die Brennstoffe entwickeln bei ihrer Verbren- 
nung Verbrennungsgase, deren Wärmeinhalt einem 
bestimmten Arbeitsvermögen entspricht. Eines der 
größten und wichtigsten technischen Gebiete deckt 
nun die Brennkrafttechnik, deren Aufgabe ist, aus 
festen, flüssigen und gasigen Brennstoffen Verbren- 
nungsgase zu gewinnen und diese für Kraftzwecke 
auszunutzen. Daß man für die Folge mit einer Ver- 
minderung des Bedarfs an Kraft aus Wärme rechnen 
könne, steht nicht zu erwarten. Im Gegenteil drängt 
unser ganzes privat- und staatswirtschaftliches Leben, 
zwingen Verkehr und Handel zu erheblicher Steige- 
rung der Krafterzeugung. Es erwächst mithin die Not- 
wendigkeit, die Ergiebigkeit der Wärmequellen für 
mechanische Arbeit nach Möglichkeit zu erhöhen. 

Man wird unablässig bemüht sein, die Brenn- 
stoffe wirtschaftlich vorteilhaft zu verbrennen und auf 
der anderen Seite das erzeugte Wärmegefälle unter 
äußerster Beschränkung der Verluste in mechanische 
Arbeit umzusetzen. Eine weise Wärmewirtschaft 
verlangt eben die Vervollkommnung der Verfahren 
und Einrichfungen zur Erzeugung und Verwertung 
der- Verbrennungsgase. Mag man aber diese durch 
die Züge des Dampfkessels leiten, mag man sie in 
Brennkraftmaschinen unmittelbar wirken lassen, oder 
geht man darauf aus, aus dem Verbrennungsvorgang 
ohne weitere Umwandlungen elektrischen Strom ab- 
zuleiten — immer bleibt die genaue Kenntnis der 
Gase, ihrer chemischen und physikalischen Eigen- 
schaften und ihres Verhaltens bei der Wärmeabgabe 
Voraussetzung für die zweckmäßigsten Maßnahmen 


und für die vorteilhafteste Verwertung der Brenn-. 


stoffe. Man wird eingehender als bisher das so schwie- 
rige Gebiet durchforschen müssen. 

Bietet sich aber schon vom Standpunkt der Wirt- 
schaftlichkeit aus eine Fülle von Anregungen zu For- 
schungsarbeiten, so-lösen die Sonderbedürfnisse ru- 
hender Kraftanlagen, von Schiffs-, Eisenbahn- und 
Landwirtschaftsbetrieben, von Kraftwagen und Flug- 


zeugen dazu zahllose Fragen aus, deren Beantwortung 
 zeugung gemachten Ermittlungen für Heizanlagen im 


der Fachwelt noch vorbehalten ist. 
Zwar wird nach wie vor jedes industrielle Werk, 
` jeder staatliche oder militärische Betrieb seine eige- 
nen Ziele verfolgen, jeder Fachmann seinen eigenen 
Gedankengang entwickeln wollen. Dennoch bleibt 
zur Ergründung der Vorgänge bei der Erzeugung und 
Ausnutzung der Verbrennungsgase eine Unmasse Ar- 
beit übrig, die mit vereinten Kräften und gemein- 
samen Mitteln zu bewältigen im Interesse der Erzeu- 
ger und Nutznießer, aber auch das Nationalvermögens 


liegen würde, Daß die Erforschung der Verbrennungs- 
vorgänge als Teilaufgabe vorhandener Fachkreise mit 
meist voneinander abweichenden Endzielen in die Er- 
scheinung tritt, beweist die Bedeutung, welche die Ver- 
brennungsgase in der Technik besitzen. Der weitaus 
größte Teil des für menschliche Zwecke nutzbar ge- 
machten Arbeitsvermögens wird eben aus derselben 
Quelle geschöpft, wenngleich diese Quelle ihre Eigen- 
schaften ändert. So bildet die Technik der Verbren- 
nungsgase ein wichtiges Bindeglied zwischen vielen 
Fachgebieten, und es ist angebracht, sie auch als ein 
einheitliches Ganzes zu behandeln. | 


Die Kräfte sammeln, wo bislang Zersplitterung 
herrschte, die Industrie von Forschungsarbeiten zu 


- entlasten, zum Vorteil der auf die Verwendung der 


Brennstoffe angewiesenen Betriebe und im Sinne 
einer wirtschaftlichen Verwertung der Brennstoffvor- 
räte zu wirken, sollen Aufgaben der Brennkrafttech- 
nischen Gesellschaft sein. Während bereits beste- 
hende Einrichtungen zur Ausbeutung der Boden- 
schätze im allgemeinen und der Brennstoffe im be- 
sonderen ihr Hauptaugenmerk darauf richten, die 
Urstoffe tunlichst so in ihre Bestandteile zu zerlegen, 
daß diese den größtmöglichen materiellen Gewinn ab- 
werfen, wird die Gesellschaft ihren Arbeiten die An- 
passung der Bedürfnisse der Krafterzeugung an die 
auf das Allgemeinwohl bedachten Bestrebungen als 
Zweck unterstellen; sie wird zu prüfen haben, ob und 
wie zich der Stoff, aus dem die mechanische Energie 
herauszuholen ist, bei der Neuordnung der Dinge ver- 
ändert. Zweifellos werden aus der Notwendigkeit 
einer tunlichst restlosen Brennstoffausbeute und den 
Erfordernissen der mannigfachen Betriebe Wider- 
sprüche erwachsen, die zu lösen um so leichter fallen 
wird, je tiefer die Fachwelt in die Kenntnis der Eigen- 
schaften der Verbrennungsgase eindringt. 


Die bei der Erforschung der Kohle als nützlich 
ermittelte Zerlegung liefert ja der Krafterzeugung nur 
die ersten Glieder ihrer Bedürfnisreihe. Wir müssen 
zweitens die Kohlebestandteile zum mindesten mit 
Luft mischen, also den Stoff erst zubereiten, dessen 
Verbrennung uns die Wärmequelle erschließt. Zum 
dritten wird unser Weg von der Verwendungsweise, 
ob im Kessel oder in der ortsfesten Maschine, ob an 
Bord, im Kraftwagen oder im Flugzeug, beeinflußt. 
Mindestens drei Faktoren wirken also hier zusam- 
men. Die ausübende Praxis wird unsere Arbeit mit 
Aufgaben befruchten, um von uns genaue Zahlen als 
sichere Grundwerte für Berechnungen zu erhalten. Es 
liegt auf der Hand, daß ein derartiges Zusammenwir- 
ken auch nicht an die Scholle gebunden sein kann. 

Es leuchtet ein, daß die im Interesse der Krafter- 


allgemeinen von Wert sein müssen, daß mithin die 
Wirksamkeit der Gesellschaft für den Brennstoffver- 
brauch überhaupt einschneidende Bedeutung erlan- 
gen muß. Es wird eben jeder, der Brennstoffe aus- 
nutzt- oder Einrichtungen zur Verwertung der Brenn- 
stoffe schafft, aus den Arbeiten der Gesellschaft Vor- 
teile ziehen können. 

An Anregungen zu Arbeiten wird es unter den 
obwaltenden und erst recht unter den kommenden 


Ne 


Umständen nicht fehlen. Die Gesellschaft wird sie 
sichten und für systematische Forschung ordnen; sie 
wird geeignete Stellen, öffentliche und private Insti- 
tute, mit der Ausführung der Arbeiten betrauen. Die 
freie Form des Zusammenschlusses zu einer Gesell- 
schaft dürfte hierbei eine große Bewegungsfreiheit 
sichern; man wird in der Lage sein, bei Begebung der 
- Arbeiten auf die Eigenarten vorhandener Kräfte und 
Einrichtungen weitestgehende Rücksicht zu nehmen, 
ohne die Verwaltung der Gesellschaft selbst über ein 
Mindestmaß zu belasten und ohne die‘ Möglichkeit 
auszuschließen, eigene Versuchseinrichtungen ins Le- 
ben zu rufen, sofern es die Umstände erforderlich 
machen. 

Aus dem Wissensschatz, der durch die Vermitt- 


lung der Gesellschaft gehoben wird, sollen billiger- 


weise in erster Linie diejenigen Kreise Nutzen ziehen, 
die zu den Aufwendungen beisteuern. Was der Oef- 
fentlichkeit übergeben werden kann, kommt in einem 
Jahrbuch, wenn es sich als notwendig herausstellen 
sollte, auch in öfters erscheinenden Druckschriften, 
zum Abdruck. Dort werden auch auf den Versamm- 
lungen zu haltende Vorträge und eine fortlaufende 
Uebersicht der Weltliteratur zu veröffentlichen sein. 
Schließlich empfiehlt die Erfahrung, die Fachwelt 
über die einschlägigen in- und ausländischen Patente, 
in denen ein großer Gedankenschatz zum Nieder- 
schlag kommt, auf dem laufenden zu halten. 

Im Juli 1917 setzte der erste Gedankenaustausch 
über den Zusammenschluß zu gemeinsamer For- 
schungsarbeit ein, und schon am 5. Dezember dessel- 
ben Jahres vermochte ein aus dem rasch gewach- 
senen Kreise der Freunde des Gedankens gebildeter 
Ausschuß die Gründung der Gesellschaft im Bundes- 
ratssaal des Reichsamts des Innern in Berlin zu voll- 
ziehen. Eine besondere Weihe erhielt der Akt durch 
Anwesenheit der Vertreter des Reichsamts des In- 
nern, des Reichsschatzamts, des Reichs-Marineamts, 
der Königlich Preußischen Ministerien der geistlichen 
und Unterrichtsangelegenheiten der öffentlichen Ar- 
beiten, für Handel und Gewerbe und für Landwirt- 
schaft, Domänen und Forsten, ferner des Komman- 
dierenden Generals der Luftstreitkräfte sowie der 
Inspektionen des Kraltfahrwesens, der Fliegertruppen 
und der Luftschiffertruppen. 


Der Ausschuß zur Gründung der Brennkrafttech-. 


nischen Gesellschaft bestand aus folgenden Herren: 


Dr Berckemeyer, Generaldirektor der Oberschlesi- 
schen Kokswerke und Chem. Fabriken A.-G., 
Berlin; | 

Brückmann, Generaldirektor der Erdöl-Verwertungs- 
Akt.-Ges., Berlin; 2 

Dipl.-Ing.Dornier, Geschäftsführer desZeppelin-Werks 
Lindau, G. m. b. H., Lindau-Reutin; 

Dr.-Ing. R. Drawe, Professor, Direktor der Ehrhardt 
& Sehmer G. m. b. H., Saarbrücken I. 

Dr. P. Duden, Professor, Direktor der Farbwerke 
vorm, 

Dr.-Ing. Heinrich Ehrhardt, Geheimer Baurat, Düssel- 
dorf; 

E. Frischmuth, Direktor der Siemens-Schuckert- 
Werke, G. m. b. H., Berlin-Wilmersdorf; 

Dr.-Ing. H. Föttinger, Professor der Technichen Hoch- 
schule zu Danzig; 

W. Gentsch, Kaiserl. Geheimer Regierungsrat, Ber- 
ın-Wilmersdorf: 


Meister Lucius & Brüning, Höchst a. M.; ' 


Dr. Gerdes, Direktor der Julius Pintsch A.-G., Berlin; . 

Dipl.-Ing. G. de -Grahl, Direktor, Berlin-Schöneberg; 

I. Hissink, Direktor der Bergmann-Elektrizitäts- 
Werke, Akt.-Ges., Charlottenburg; 

Arnold Irinyi, Ingenieur, Hamburg-Altrahlstedt; 

Prinz Viktor Salvator von Isenburg, Durchlaucht, Ge- 
neraldirektor der Skodawerke Aktiengesell- 
schaft in Pilsen; 

H. Junkers, Professor, Dessau; 

Th. Kayser, Oberingenieur, Vorstand der Techni- 
schen Zentrale für Koksverwertung, Berlin; 

Ernst Klein, Kommerzienrat, Dahlbruch (Westtf.); 

Dr.-Ing. H. von Klemperer, Direktor der Berliner 
Maschinenbau-Akt.-Ges. vorm. L. Schwartz- 
kopff, Berlin; 

Korn, Regierungsbaumeister, Direktor der Berlin-An- 
haltischen Maschinenbau-A.-G., Berlin; 

Krenzlin, Oberstleutnant, Inspekteur des Kraftfahr- 
wesens, Berlin; | 

Victor Laeis, Kommerzienrat, Direktor der Dingler- 
schen Maschinenfabrik Akt.-Ges., Zweibrücken; 

Dr.-Ing. Fr. Landsberg, Regierungsbaumeister bei der 
Königl. Eisenbahn-Direktion Halle a. S.; 

Laudahn, Marinebaurat im Reichs-Marineamt, Berlin- 
Grunewald; 

Prinz Carl zu Löwenstein, Durchlaucht, Berlin; 

Fr. Lux, Ludwigshafen a. Rh.; 

Dr. J. Marcusson, Professor bei dem Königl. Material- 
Prüfungsamt, Berlin-Lichterfelde; 

E. Meier, Direktor der Fa. Moll & Co., Neubeckum 
(Westfalen); l | 

Möllers, Direktor der Verkaufsvereinigung für Teer- 
erzeugnisse, G. m. b. H., Essen; 

Dr.-Ing. A. Nägel, Professor der Technischen Hoch- 
schule zu. Dresden; | 

Dr. W. Nernst, Geheimer Regierungsrat, Professor, 
Berlin; 

Ohly, Direktor der Wirtschaftlichen asus 
Deutscher Gaswerke, Aktiengesellschaft, Cöln 


a. Rh.; 

Graf von Oppersdorff, Erbliches Mitglied des Herren- 
hauses, Mitglied des Reichstages, Berlin; 

Ph. Pforr, Kgl. Baurat, Direktor der Allgemeinen 
Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin; 

Dipl.-Chem. F. Russig, Direktor, Berlin; 

H. Schöttler, Geheimer Hofrat, Professor, 
schweig. 

Dr.-Ing. e. h. W. Schmidt, Kgl. Baurat, Cassel-Wil- 
helmshöhe; 

Br. Schulz, Marine-Oberbaurat im Reichs-Marineamt, 
Berlin; 

Siegert, Major, Inspecteur der Fliegertruppen, Char- 
lottenburg; 
Sohn, Direktor des 

Bochum; 

C. Stein, Direktor der Gasmotoren-Fabrik Deutz, 
Berlin; 

A. von Vahlkampf, Stellvertretender Generaldirektor 
der Deutschen Petroleum-Aktien-Gesellschaft, 
Berlin; | | 

Wacha, Ingenieur, Direktor der Actien-Gesellschaft 

a Maschinenbau-Anstalt und Eisengießerei, 
örlitz; 


Braun- 


deutschen Benzol-Syndikats, 


_ Wittfeld, Geheimer Oberbaurat, Vortragender Rat 


im Kgl. Pr. Ministerium der öffentlichen Arbeiten, 
Berlin. | 


——— 








Gasglühheizung. Um sich die mit der Verwendung 
des Glühkörpers statt der offenen Flamme. verbun- 
denen Vorteile zu sichern, werden neuerdings Gas- 


glühöfengebaut, welche eine bessere Ausnützung des 


Gases ermöglichen, weil bei ihnen durch von Glüh- 


kör p ern aus feuerfestem Ton ausgestrahlte Wärme | 


und gleichzeitig durch Luftumwälzung geheizt 
wird und zum Unterschied von den gewöhnlichen Gas- 


heizöfen zur Lufterwärmung auch die Wärmeder | 


abziehenden Verbrennungsgase nutz- 
bar gemacht wird. 

Die Brenner sind nach „Prometheus“ als Bunsen- 
brenner ausgebildet und ermöglichen durch eine dop- 
pelte Reguliereinrichtung ein genaues Einstellen des 
Gas- und Luftzutrittes zum Brenner und damit eine 
möglichst vollkommene Verbrennung mit bläulich- 

rüner, nichtleuchtender Flamme. Auf jeden dieser 
renner wird ein Glühkörper aus feuerfestem Ton 


aufgesetzt, der durch die Flamme bis zur hellen Rot- 
glut erhitzt wird. Hinter jedem Glühkörper ist ein 
halbzylindrischer Metallreflektor angebracht, der die 
vom Glühkörper ausgehenden Wärmestrahlen in den 
zu beheizenden Raum wirft. Die Verbrennungsgase 
werden durch Blechrohre. die auf die Glühkörper 
aufgesetzt werden, nach oben abgeführt und be- 
heizen außer diesen Blechrohren noch mehr oder 
weniger große Flächen, an denen sich die vorbei- 
streichende Raumluft erwärmt. Das Anzünden er- 


folgt mit Hilfe von Gas-Zündhähnen. 





Konrad Friedrich, Trägerhandlung. Landsberg, Warthe, 
hat noch ca. 


25000 kg H-Träger 


N P. 8 bis 22, in geschnittenen und O:i,inallängen: ungeteilt, 
gegen Freigabeschein abzugeben. 





Inhaltsverzeichnis der Uhlandschen Fachzeitschriften. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur Nr. 5/6. (31. Jan. 1918.) 


Neues von der fabrikmäßigen Herstellung des englischen 
Aufschlagzünders Marke 100. (Mit Abbildungen, Fig. 


DE ae a a aa ee aa Te A er, ER 
Trockeneinrichtungen Bauart Heckmann. (Mit Abbildun- 
gen. PIE 26 Die SIE Saar ie ee ee et A 
Die Ursache der Betriebsstörungen, Brände usw. in Müh- 
len, Zuckerraffinerien, Baumwollspinnereien, Oel-, 
Zichorien- und Kaffeesurrogatfabriken. (Mit Abbil- 
dungen, Fi 2 Ba MM} + a u aa ar 2 


Technische Notiz. . . . . 


R.-Bohrfeti 


Marke Em-We 


vollwertiger Ersatz für Frie- 
densbohröl. vollständig geruch- 
los, rostschützend, nicht angreifd. 


PAUL WEISKE, 
Frankenberg i. Sa. 








2!/, m lang, sowie Reisig bis 
sofort lieferbar. 





liefert billigst, auch 


artepulver 
zum Aufstreuen u. Ein- 
setzen in nur praktisch er- 


Hervorragend 
verbesserter 


probten Qualitäten empfiehlt 
Meinrad Behringer, 

Häusern bei St. Blasien (Baden) 

75 jährige Spezialfabrikation. 





Olferiere freibleibend 


Heidebesen 
100 St. zu M. 33 —, 500 St. zu M. 160.—, 
EIS ae ost zu M .— ê 
i Bein (Rhld.) gegen Nachnahme. Köperschmirgel- | 
« Scheeres, Elmpt (Rhid.). è 
a Ze leinen-Ersatz, | 





blau, Nr. 1-5, vorzügliche 
Ware, zu M. 54,50-die 100 Blatt, 
jede Menge sofort lieferbar. 


Brodbecker ®& Peter 
Mainz-Mombach. | 


u) 





Baracken und Schuppen. 


in Holz oder Wellblech, neue 
u. gebr., off. in versch. Größen 
Richter, Charlottenburg, 
Windscheidstr. 11. | 


Brennholz 


Buche, Ziche und anderes in Rollen 6 cm Dchm. aufwärts, bis | 


Max H. Walther, Hamburg 22. 


Erstkl. Schreibmaschinen-Farbbänder 
F. G. Ehret, Berlin W. 30.. 





Stiftschraubenschlüssel 





Richard Riedel, Maschinenbau, Leipzig-R., Senefelderstr. 4 





Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau Nr. 3. (31. Jan. 1918.) 


Die Entwicklung der Feile und der Feilenindustrie. Von 
Th. Wolff-Friedenau. (Mit Abbildungen, Fig. 46 bis 
BI en Dee en a 

Normalien für die deutsche Industrie (D. L-Norm) 

Einiges über die Maschinenindustrie in Ungarn. . 


RI 
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LOUISHERRMANN 
DR 


7 cm Dchm., 100v Ladungen 
Preisangebot erbittet 


US 
E 
nam. 


| 


| 
—— 






an Wiederverkäufer 


Fernspreeher: 
Kurfürst 254. 


i 


| 






num Ca 





D. R. P. 
284 459 


Gußstahl 


Durchmesser50 mm, zukaufen gesucht 
durch Herm. Uhlmann, Eisen- 
handlung, Gera-Reuß, 


Brünierverfahren, 


| 

| 

| 

| 

| 
nureinfache Tauchbäder, | 
um Stahl, Eisen blau, | 
| 


Werkzengstaii 





gelb, schwarz zu färben, 


mit Gabeln eh Aaa in allen Abmessungen, für 
Chemische Fabrik Stempel, Matrizen, Bohrer 


Reinhold Schüler, 
Leipzig-Leutzseh-U, 
Lindenauer Str. 30. Telefon 14830 
Lieferant der größten Weltfirmen, 
u. a. der Kgl. Gewehrfabriken. 


usw., aus großen Lagervor- 
räten abzugeben. 


Bochumer Eisen- und Slahlhandlung, 
Eduard Dittmann, Bochum i. W. 


Lederstreilen-Treihriemen 


Aueh zum Ausbessern vor- 
handener Lederriemen 


ajar 


D. R. G. M. 





uayaıg uəje ur 


ing. Eix, Naumburg a.8. 


Hartfilz 


Ringe, Scheiben und Platten, 
Technische Filze und Filter, 
Filz-Sitz-Auflagen. 


Gölner Filzwarenfahrik, 


Cöin (Rhein), 
Ferd. Müller, Friesenwall 67. 


ff. kleine 
Mahlmaschinen 


vorzüglich arbeitende m.Gu6- 
scheiben od Hartsteinen, 
für Hand- u. Kraftbetrieb, 
vermaählen alle nichf schmie- 
rende Produkfe bis zu 
staubfein 
emplienhlf Wiederverkaufenn: 
R. Schmidt, Halle a. d. S., 
Große Wallstraße 1. 











Trocken-Trommeln 


sowie Gleßerei-Anlagen 
unerreichter Leistung baut 
C. G. MOZER, Göppingen, 


agenfahrik Regenstau 


Spezialität: 
Laub-, Dokoupier- 


Band und Kreis 


Sägen 


für Noiz u, Metall 
Prima Qualität! 


Prempteste Bedienung! 
Billigste Preise! 





1. Quartal 1918 lieferbar: 
Karussellbänke 
Horizontal-Bohr- 

und Fräswerke Sondermannd Stier 
Stoßmaschinen 


Schnelldrehbänke 


Josef Rosenau junior, 


Düsseldorf- Hafen. 


Verkauf nur an Selbstverwender. 















Fasson- und Gesenkschmiledestücke 
Stanz- und Preßtelle 


für alle Fabrikationszweige, speziell für Automobii- und Schilfsbau. 
Nahtlos gezogene Pr&zisionsrohre. 
Walter Tiedemann, Cöln, Stollwerckhaus. 


ET un 
Fernsprecher A #605. mE 
EEE DO u OEA EEE AEEA u 


Individuell, den Ansprüchen der Verbraucher in bezug 















Tel.-Adr.: Heliogaba, Cöln. 





auf Kantenwinkel, angepaßte 


Gewindefräser, 


in jedem Gewindesystem, wie: Whitworth, Sellers, 

Löwenherz, Delisle, S. J.- und Millimeterstei ng, 

Flacı-, Trapez-, Cordelgewinde, mit jedem belie- 

bigen Kantenwinkel, sowie in Fräserlängen bis 60 mm, 

ferneı auch Gewindefräser im Lohn bei Lieferung 
des Stahls stellen her 

Dr. H. zZehrlaut& Co.,Mainz 


Fernspr. Nr. 573. Telegr. Zehrlaut, Mainz 








Dreh-, Bohr- und 
Schraubstock-Arbeiten, 


auch ee, laufend, übernimmt 


Freiberg, "x, Gautzsch- Leipzig. 








Eee TER 


E. y se ni a ck schwarz hochglänzend, 


Edgar Hessel Nachf. schöllkopf & Wachs 


Besonders leistungsfähig in 
Dresden-A. 


Fernsprecher 16407, 


Fernsprecher 16407. 





meine in allen Ländern patentierten E v 

klingen, militär. u. bebördlich geprüft u. begutachtet. 

Riesenerfolge garantiert. An jeder Grasmähmaschine anzu- 

bringen. Leichter Zug, erhöhte Stundenleistung. Der beste 

Zugartikel der Gegenwart. Musterklinge und Messerhalter 
nur gegen Voreinsendung von M. 2.40 franko. 


Jos. Nothaft, Moos vn ganisar- 












Federn aller Art 


für Kriegslieferung übernimmt 


Carl Mohr 


Mitteldeutsche Feder- und Metallwarenfabrik 
Halle a. d. S$. V, Grünstraße 29. 














Fabrikate 


A 


Akt.-Ges., Chemnitz 


m lg. mit kleinen 
versehen, mit 50—80 kg Festig- 


„gebraucht, 


Bezugsscheines lieferbar. 


Dm. 82, 110, 197, je 1—11,, 
alzfehlern 


keit, preiswert zu verkaulen 


durch 
Hermann Uhlmann, 
Eisenhandlung, 
Gera-Reuß. 


Durchschlagpapier, 
Folio und Quart. freibleibend, M. 11,50 
bis M. 18,50 à 1000 Blatt, weiß und 
hellfarbig. Kohlepapier, Folio 
sag Quart, à 100 Blatt von M. 9,50 

— Farbbänder. einfarbig, 
M. 6,75. Schreibmaschinenm, neu, 
M. 250,— bis M. 550,—, auch Teilzahlung. 

‚Deutsche 

Schreibmaschinen-@esellschaft, 
„Forte Type“, H. & J. Grabert 

Berlin SO. 16, 

Michaelkirchstr. 40u. 


Kurbelschere, 


t erbaltes, oder neu, mit 
Riemenantrieb und doppeltem Räder- 
vorgelege, Länge etwa 1000 mm, zum 
Schneiden von Blechen bis 8mm suchen 
zu kaufen 
Albatros 
Gesellschaft für Fiugzeugunterneh- 
mungen m. b.H., Werk Schneidentühl. 





Ausführung sämtlicher 
Montagen und 
Demontagen. 
Gestellung von Monteuren, Schlosse:n, 
Schmieden und Hillsarbeitern für Neuan- 
Jagen, Rohrleitungen, Transporte, Repare- 
turen und alle vorkommenden Arbeiten. 
W.Bader, 

Sodingen, Nordstraße 4. 








Schnellbohrmaschinen 


. für Löcher bis 
Spezialität 10 mm, beste 











v. f M 

É gi Präzisionsaus- 
a i führung, spiel. 
a g leichter. ruhig. 
s ag billigste 
2 reise. 

5 

& 

E Aug. Klabn, 
& Werkzeug- 
w 


Maschinenfabr,, 
Berlin N., 
Lindower- 


straße 
18/19, 


Verkauf nur an Selbstverwender oder 
Händler mit Erlaubnisschein d. Wal- 
len- u. Munitionsbeschaffungs- Amtes. 








la la Qualität 
30—200 mm breit, sofort nach Eingang des 


Billigste Preise. 


Ernst Boese, G.m.b.H., Hagen i. W. 6. 
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Beantwortungen: 


Spezial-Drehbänke für Bearbeitung von Transmissions- 
wellen liefern folgende Firmen: Gebr. Böhringer, Göp- 
pingen (Wttbg.), L. Schuler, Göppingen (Wttbg.), Magde- 
burger Werkzeugmaschinen-Fabrik Aktien-Gesellschaft, 
Magdeburg-N., H. Wohlenberg, A.-G., Hannover, Säch- 
sische Maschinenfabrik vorm. Rich. Hartmann, A.-G., 
Chemnitz i. Sa. 

Transmissionswellen werden gedreht, nach dem 
Drehen gerichtet und dann auf Hochglanz 
Preisstellung über eine Einrichtung kann nicht vorge- 
nommen werden, da heute Kriegsverhältnisse in Rech- 
nung gezogen werden müssen. Einrichtungen liefert 
auch die Firma: Schuchardt & Schütte, Wien I, Franz- 


 Josefs-Kai 7/9. 
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7181: 


7183; 
7185: 
7189: 


7193; 


7194: 


Speditio 


Drillbohrer System „Goodell“ ist mir unbekannt. Daß 
Drillbohrer an und für sich maschinenmäßig hergestellt 
werden sollen. ist mir neu. Diese Bohrer spielen doch 
nur eine untergeordnete Rolle und werden jeweils in 
den Betrieben selbst angefertigt. C. E. B. 
Kurbelwellen-Biegemaschinen liefert Maschinenfabrik 
Hasenclever, Düsseldorf, de Fries & Cie., Düsseldorf, 
H. Mönkemöller, Bonn a. Rh.; Kurbelwellen-Drehbänke 
Emil Capitaine & Co. m. b. H., Frankfurt a. M., und 
J. E. Reinecker, Chemnitz. i 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Literatur über Schmiedeeinrichtungen: Deutscher Werk- 
meister-Kalender, Bd. Maschinenschlosserei, Preis 3,50; 
Georg Schubert: „Pressen, Ziehen, Stanzen", Preis 6 M.; 
Uhlands technisches Auskunftsbuch, Bd. Gesenkschmie- 
den, Preis 3 M. l 
Preßlufthämmer liefern: Preßluft-Industrie Max L. Fro- 
ning, Dortmund-Körne; G. A. Schütz, Wurzen; Feder- 
hämmer: Max H. Thiemer & Co., Dresden-A.; Beché & 
Grohs, G. m. b. H., Hückeswagen. 
Nach dem Kriege werden folgende Zweige der Indu- 
strie aufblühen: 
1. Der landwirtwirtschaftliche Maschinenbau. 
2. Beförderungsmittel, 

a) Automobile, 

b) Waggonbau, 

c) Schiffahrt, 
3. Spinnereimaschinen (Textil). 

Landwirtschaftliche Maschinen. Dem Bau dieser 
Maschinen habe ich schon seit 1900 großes Interesse 
entgegengebracht. In Erntemaschinen hat Amerika sehr 
viel nach Deutschland eingeführt. 1902 habe ich eine:n 
Konkurrenz-Mähen deutscher und amerikanischer Ge- 
treidemähmaschinen beigewohnt, wobei die deutschen 





poliert. 


finiragen aus dem praktischen Betrieb 


eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, Fernsprecher Nr. 7938. 


7172: 


7173: 


7186: 


7188: 


nr" Automobilen u. Maschinen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Stetion noch dem Ausland. 
zollung — Lagerung — Assekurauz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Roelle Bedienung 


Robert Haberling, Berlin eir 


leipzig, Talstraße 15. 





Maschinen jedoch im Nachteil waren. Heute ist es nicht 
viel besser. In Meierei-Anlagen lieferte Schweden viel. 

Betörderungsmittel. 

Automobile sind vollständig heruntergefahren. 
Durch die Verschiebung des Kapitals infolge des Kriegs- 
gewinnes wird nach dem Kriege eine große Nachfrage 
nach Automobilen sein. 

Waggonbau. Das Eisenbahnmaterial ist so ab- 
gefahren, daß die Sicherheit auf den Bahnen heute 
schon gefährdet ist. Infolge der schlechten Schmier- 
mittel sind Lokomotiven und das andere rollende Ma- 
terial vollständig ausgelaufen. Reparaturen sind nur 
auf das allernotwendigste beschränkt. 

Schiffahrt. */, von Uebersee ist im Kriegs- 
zustand mit uns, Unsere Schiffe sind dort beschlag- 
nahmt und verkauft. Ob alles wieder unter deutscher 
Flagge nach dem Kriege fahren wird, was uns genommen 
ist, ist zweifelhaft. Die Versenkungen unserer Schiffe 
in den Heimatsgewässern und die Beschlagnahme für 
die Flotte hat auch den Bestand riesig vermindert. 

Textil. Sobald Rohmaterialien herangeschafft wer- 
den, blüht diese Industrie auf. Die Vorsorge wird nach 






dem Kriege sofort einsetzen. C. E. B. 
Fragen: 

Auf dem flachen Material, 7 00o D7 imaq 
wie nebenstehende Abbil- “Feen 
dung, soll die Warze in ei- E SETT 28n 4$ 
nem Schlage aufgeschmie- = 8 
det werden. Wer liefert 
dazu passende: Werkzeuge EEE 
oder die Konstruktions- im NN a 


KMomas SI nach 
beiden Selten 
Zu verteten. 


zeichnungen für Herstellung 
derselben ? 


Gußeiserne Krümmer von 200 bis 650 I. W. und 12 bis 
15 mm Wandstärke sollen nicht, wie bisher, in Lehu- 
guß, sondern weil Massenherstellung geplant wird, naoh 
Modell eingeformt werden. Welche Firma befaßt sich 
mit der Herstellung der Modelle in Marmor-Zement 
bzw. Marmoryips. bzw wer gibt näheren Aufschluß über 
vorteilhafte, zweckentsprechende Fabrikation? 

Wer gibt Anweisung über zweckmäßige Vorrichtungen 
bzw. liefert solche zum Einschneiden des Gewindes in 
Sellers-Hängelager? 

Wer liefert Konstruktionszeichnungen für eine Dampf- 
turbine System Bergmann, liegend; Leistung: » 1000 
K.W., 3000 Touren/Min.; Betriebsdruck: 12 Atm. 
300° C.; Regulierung: Oel-Servomotor mit Druckregu- 


lierung? 
Bohröl, 


vollständig rustirel, liefert be- 
er re io 2 Qualitäten 
(Probekannen von 20 kg an) 


Ernst Jacob, 


Feruspr. soa Krönerstr. 50. 




























o aee Ř— -o m m un 





7190: Welche Firma liefert Spezial-Drehbänke bzw. Einrich- 
tungen zur Anfertigung von Armaturen für die Flugzeuge 
und Automobile? Gemeint sind leichtere Hähne usw. 

7191: Es wird um Mitteilung aller für Vulkanfibre-Einrich- 
tungen in Frage kommenden Maschinenfabriken gebeten. 

7192: Wo bezieht man einen Apparat her zum Anbringen von 
nahtlosen Blechringen an Spazierstöcken? 

7195: Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Puffer- und 
Autofedern oder Zeichnungen hierzu? 

7196: Wer gibt Bezugsquellen an für Scheuertrommeln aus 
Eisen? 

7197; Wir beabsichtigen, eine Blechkantenhobelmaschine für 
Bleche bis 20 mm Stärke anzuschaffen und bitten um 





Nachricht, ob nicht bessere Einrichtungen für Blech- 
bearbeitung bestehen, bei denen die Stemmkanten mit 
der Schere geschnitten werden, und wer derartige Ma- 
schinen liefert. Sodann wäre uns erwünscht, zu wissen, 
welche Art Bearbeitung der Blechkanten am billigsten 
ist, durch Hobeln oder Schneiden, normale Verhältnisse 
vorausgesetzt. 
7198: Welche Firmen stellen rotierende Dampfkoch-Apparate 
für Papier, Stroh u. dergl. zur Pappenfabrikation her”? 
Wer liefert zur Hoflagerung von runden Stahlstäben bis 
85 mm Durchmesser, von denen durchschnittlich in 12 
Stärken je 15 t gelagert werden sollen, die erforder- 
lichen Ständer, oder macht hierfür bewährte Vor- 
schläge, die auf Wunsch honoriert werden? 


7199: 





== Rundschau. === 


Eingesandt. 
Löbliche Redaktion! 


Sie würden sich nach meiner Ansicht ein Ver- 
dienst um die gesamte Technik erwerben, wenn Sie 
dafür Sorge tragen wollten, daß die Zahlder Nor- 
malien von U-Trägern, und zwar insbesondere der 
Profile von 6 bis 20 cm, eine Vermehrung erfah- 
ren würde. 


Ich möchte vorschlagen, daß in Zukunft außer 
den festgesetzten auch folgende Normalien gewalzt 
werden: 


6,5; 7; 7,5; 8,5; 9; 9,5; 10,5; 11; 15; 17 und 19 cm. 


Mancher Konstrukteur würde erleichtert auf- 
atmen, wenn ihm diese Zwischenprofile für seine 
zeichnerischen Aufgaben aus dem Gebiet des Maschi- 


Wegen Dispositionsänderung 





nenbaues und namentlich des Hochbaues zur Verfü- 
gung ständen. 
August Guthmann,n Ingenieur, 
Sieding-Stixenstein. 


Patente in Schweden. Soweit Patente nicht 
schon vor Kriegsausbruch abgelaufen waren, ist 
deren Prioritätsfrist zugunsten deutscher 
Staatsangehöriger bis zum 30. Juli 1918 verlän- 
gert worden. 








Jubiläum. Am 12. Januar vollendeten sich 
25 Jahre, daß die seit 1875 bestehende Stempel- 
fabrik und Graphisches Institut Oscar Sper- 
ling in Leipzig in den Besitz der Familie Oscar 
Dornheim EA nEen ist. Ihre gegenwärtigen 
Leiter sind die Herren Hans und Felix Dorn- 
heim. 








kommen bei uns 


2 Sauggasgeneraforen- 
anlagen 


zum Verkauf Jede dieser An- | 
lagen hat ein Sauggasmotor von 
90 PS angetrieben. 

Nähere Angaben durch 


Elektrizitäts- Werk Villingen. 


Trocken-Trommeln 


sowie Gießerei-Anlagen 
unerreiechter Leistung baut 
C.G. MOZER, Göppingen. 


Eisenlack 


prima schnelltrocknend. 5000 kg, 
auch einzelne Fässer, abzugeben 


Oel u. Teerprodukten-Import 


| Maschinenreiniguausmitlel. 


Bohröl und -fett (wasserlöslich . 
bezugsscheinfrei), per ° kg M. 115,- ; 


Achsen- und Masehinenfei!, 
Ernst Jacob, Leipzig-Anger Rüb- und Härteölersatz, Kh L- 
Fernsprecher O24. Vertreter gesucht. Krönersir. 50. stoffe usw. liefert 


Rudolf Müller, Leipzig, 
Brandenburger Str. 1. 


Federn aller Art | —— 


“ari Mohr, | Blecharheilen, 


Carl Mohr 
penietetoder autogen geschwei ñl 


Mitteldeutsche Feder- und Metallwarenfabrik 
übernimmt 


Nalle a. d. S. V, (rrünstraße 29. 
Gustav Waldow, 


Papiersäcke und “inzzi® Gustav Walde 
Papiergewebe-Säcke get ' Hitden. Düsseldorf. 


Treibriemen ‚‚Stabil“ 


der beste Ersatzriemen, 70° Zugkraft eines Lederriemens, liefert in 
allen Breiten 















billige Preise 
_Mönckebergstr. D | MENET 


nke 
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„Hansa“, Berlin-Friedenau, == Leits indel w Drehbä 
Kaiserallee 63. | p 
® Revolver- ac! e fi h aiaa 
Drehbänke Va de. y 
0 S p l n e n fabrizieren in 60 Größen, Je Ss | Kae y 
über &00 Stück im Betrieb, A A 







für Drehbänke und Fräsmaschinen aus vol- 
lenStangenmaterialdurchbohrtunddrehtvor 


soweit vorhanden, mit Materiallieierung, 


| Richard Riedel, Leipzig, Senefelderstr. 4. 





Langer & Co., 
Chemniiz 80. 16, 
Pumpen- und 
Drehbank-Fabrik 

Verkauf nur an Selbstverwender oder Händler mitErlaubnisschein des | 


Waffen- und Munitionsbeschalffungsamtes. 
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Kitte zum Befestigen von Messingteilen auf Glas. 
Man schmilzt: 1) in einem irdenen Gefäß 150g fein ge- 
pulvertes Kolophonium, 40 g weißes Wachs und 80 g 
englisch Rot; dann fügt man der Masse unter ste- 
tem Umrühren 20 g venetianisches Terpentin hinzu. 
Wenn das Gemisch gut durchgerührt ist. nimmt man 
es vom Feuer und läßt es erkalten. Das Gemisch 
wird kalt benutzt, dagegen das auf dem Glas zu be- 
festigende Metall angewärmt; 

2) 7,5 v.H. Aetznatron und 22,5v.H. Kolophonium 
durch Kochen in 37 v. H. Wasser und setzt dann 33 
v. H. Gips hinzu. Dieser Kitt ist auch gegen Oele wi- 
derstandsfähjig. 

Man mischt 3 Teile fein gepulverte Bleiglätte mit 
2 Teilen Glyzerin. Der Kitt ist schnell zubereitet und 
ar Wasserbeständigkeit läßt nichts zu wünschen 
übrig. 

Auch mit Leim kann man Messing auf Glas be- 
festigen. Dem Leim sind etwa 16 v. H. venetiani- 
schen Terpentins zuzusetzen. Das Messing wird 
durch Bestreichen mit Salpetersäure etwas gerauht, 
dann gut abgespült. Die Verkittung erfolgt in stark 
erwärmtem Zustande. 





== Rundschau. === 


Die Vereinigung zur Errichtung deutscher 
technischer Schulen in China übermittelt uns ihren 
Jahresbericht für 1917 und erklärt darin, daß, 
trotzdem die französische Regierung nota 
bene, nachdem sie zuvor die Fortdauer des bestehen- 
den Zustandes gewährleistet hatte (!J, am 17. März 
1917 diese Anstalten mit bewaffneter Hand 
schließen ließ und Lehrer und Schüler trotz der von 
ihnen und von der deutschen Vertretung erhobenen 
Proteste ausgetrieben wurden, weiter bestehen konn- 
ten. Die chinesische Regierung war es, 
die für die Unterbringung von Lehrern und Schülern 
sorgte. Namentlich hat die Ingenieurschule 
indem Marinearsenal von Wusung, der 
Hafenstadt von Schanghai, ein ausreichendes Unter- 
kommen gefunden, so daß die Lehrkurse alsbald wie- 
der aufgenommen werden konnten, Medizin- und 
Ing.-Schule werden als chinesische Anstalten unter 


Beibehaltung des deutschen Lehrerpersonals fortge- 
führt. 





Inhaltsverzeichnis der Uhlandschen Fachzeitschriften. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur, Nr. 7/8. (14. Febr. 1918.) 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau. Nr, 4, (14. Febr. 1918.) 








ge Kapselgebläse. Von Prof. A. Pfeiffer. (Mit Abbil- Zur Einführung von Pensumarbeit mit Prämie. Von 
dungen, Fig. 35 und 36.) . . Oberingenieur Ed. Michel. RE HE Me 
Die Verwendung von Kraitlastwagen. in der Metallindu- g e ; er 
strie. Auch eine Kriegsiragel Von Th. Wolff, . , . 27 Fr erh ren Von ingenieur Koh- 
Kohlenersparnis durch Verwendung von Abdampi-Vor- 
wärmern. Von G. Hübel, Ingenieur. (Schluß aus Pufferteller- und Puiferstangen-Drehbank, Von Dipl.-Ing. 
Hear War, EA EN N el W.Vorwerck. (Mit Abbildungen, Fig. 56,bis 60.) . 31 
Technische "Notizen -< > ss : a 2 »- win 2 a: wer 
Köperschmirgel- | Haschinenreiniqungsmille. Werkzeugstahl 


leinen-Ersatz, 


blau, Nr. 1—5, vorzügliche 
Ware, zuM. 54,50 die 100 Blatt, 
jede Menge sofort lieferbar. 


Bohröl und -fett (wasserlöslich u. 
bezugsscheinfrei), per’, kg M. 115,-- ; 
Achsen- und Maschinenfett, 
Rüb- und Härteölersatz, Kleb- 


Brodbecker & Peter a leg 
Mainz-Mombach. é elama Rat $ É 


— 


Trocken -Trommeln 


sowie Gießerei-Anlagen 
unerreichter Leistung baut 
C. G. MOZER, Göppingen, 


en 


Siahl 


besonders 


Schnitt-u. Stanzenstahl, 
Warmpressenstahl. 
Große Lagerbestände! 


SIMPLON- WERKE 


Eee ee a a 
Durchschlagpapicr, 
Folio und Quart. freibleibend, M. 11,50 
bis M. 18,50 a 1000 Blatt, weiß und 
hellfarbig. Kohlepapier, Folio 
ec Quart. à 100 Blatt von M. 9,50 

.— Farbbänder. einfarbig, 
M. 6,75. Schreibmaschinen, neu, 
M. 250,— bis M. £50,—, auch Teilzahlung. 
De utsche 
Schreibmaschinen- Gesellschaft, 
„Forte Type‘, H. & J. Grabert 
Berlin 8&0. 16, 
Michaelkirchstr. 40u. 












Deckenvorgelege 


für Werkzeugmaschinen u. dgl. 
labrizieren in 4 Grössen 


Hsimann &Sohn, Lössnftz 15 (E 29.) 


Albert Baumann, 
idt.: Stabi Aue 89, Brzgeb, 








in allen Abmessungen, für 

Stempel, Matrizen, Bohrer 

usw., aus großen Lagervor- 
räten abzugeben. 


Bochumer Eisen- und Sahlbandlung, 
Eduard Ditimann, Bochum i. W. 






_-Bohröl, N 


zu scheint rei in 2 Qualitäten 
(Probekannen von 20 kg an) 


Ernst Jacob, 
Fernspr. N A 50 






Putzöl-Ersatz 


zum Reinigen von Mascdhinentellen, 
Granaten usw. 


Bohr-, Rüb- und Härteöl- 
Ersatz, 
la Bohr-Extrakt, 


milchig-löslich,. neuestes Erzeugnis für 
Munitionszwecke. 


Prima kons. Maschinen- 
iett, Huf-, Wagen- und 
Lederieit 


in bewährter Güte prompt lieferbar. 


Alfred Diener, 
Chemisch-technische Industrie, 
Zwickau i. fa. 


ge ebraucht, gut erhalten, oder neu, K 
iemenantrieb und doppeltem Räder- 
vorgelege, Länge etwa 1000 mm, zum 
Schneiden von 
zu kaufen 


Albatros 
Gesellschalt für Flugzeugunterneh- 
mungen m. b.H., Werk Schneidemühl. 


lechen bis 8mm suchen 


Radnaben 


für Maschinengewehr- 

Handwagen liefert auch mit 

MaterialM.Bauer Berlin N. 58, 
Schönhauser Allee 149. 


Kurbelschere, 
| 






Schnellbohrmaschinen 
r für Löcher bis 
Spezialität 









10 mm, beste 
Präzisionsaus- 
} führung, spiel. 
leichter. ruhig. 
Gang, billigste 
Breise. 












Aug. Klahn, 
Werkzeug- 
Maschinenfabr., 


Berlin N., 







Verkauf nur an Selbstverwender oder 
Händler mit Erlaubnisschein d. Waf- 
fen- u. Munitionsbeschafflungs- Amtes. 
Te oT nn u nn 


~ Bohrfeti 








Marke Em-We 


vollwertiger Ersatz für Frie- 
densbohröl, vollständig geruch- 
los, rostschützend,nicht angreifd. 


PAUL WEISKE, 
Frankenberg i. Sa. 





Filze 
zum Abdichten, 


Streifen, Ringe und Platten, 
Technische Filze und Filter, 
Filz-Sitzauflagen. 


Cölner Filzwarenfabrik 
Ferd.Tlüller, Cöln (Rh.) 


Friesenwall 67. 


Selbstgreiler 


mit zwei Seilen zum Fördern von Koks 

mittels eines Kranes von 4 t Tragkraft, 

neu oder gebraucht sofort zu kaufen ge- 
sucht. Angebote sind zu richten an 


Städt. Maschinenamt Mainz, 
Klarastr. 4. 










Spiral- 
und 
Gewindeschaeid- 
am Bohrer m 
aller Art 


Walther Jähn, 


Leipzig -Plagwitz 
Ferosprecher 40547 


de sine 















e 





Fasson- und Gesenkschmiledestück 
Stanz- und Preßteille 


für alle Fabrikationszweige, speziell für Automobili- und Schilfsbau. 
Nahtlos gezogene Präzisionsrohre. 
Walter Tiedemann, Cöin, Stollwerckhaus. 


pe). 
Treibriemen ‚,Stabil‘ 


der beste Ersatzriemen, 70°, Zugkraft eines Lederriemens, liefert in 
allen Breiten 


Ernst Jacob, Leipzig-Anger 


Fernsprecher 60294. Vertreter gesucht. Krönersir. 50. 


Papiersäcke und 











Tel.-Adr:: Heliogaba, Cöln. 





Fernsprecher A 3605. 



















tür alle Zwecke 
unerreichte Auswahl, 
billige Preise 


H. Bandmann, 
Hamburg Abt.863, 
Mönckebergstr. 9 


BEE EEE EEE 


‚hmiedeeiserneF Fenster 


Fo nsterwerk 
R. w R.Zimmermann, LERICI 








= Kugelflintsteine 
und Strandfeuersteine 


liefert 
Heimuth Rogge, Sassnitz a. Rügen. 


Individuell, den Ansprüchen der Verbraucher in bezug 
auf Kantenwinkel, angepaßte 


Gewindefräser, 


in jedem Gewindesystem, wie Whitworth, Sellers, 

Löwenherz, Delisle, S. J.- und Millimetersteigung, 

Flach-, Trapez-, Cordelgewinde, mit jedem belie- 

bigen Kantenwinkel, sowie in Fräserlängen bis 60 mm, 

ferner auch Gewindefräser im Lohn bei Lieferung 
des Stahls stellen ber 


Dr.H.Zehrlaut& Co., Mainz 
Fernspr. Nr. 573, Telegr. Zehrlaut, Mainz 





Besonders leistungsfähig in 


Verdünnungsmittel 


E. f se ni ack schwarz hochglänzend. 


Edgar Hessel Nachf. schöllkopf & Wachs 
Fernsprecher 16407. Dresden-A. Fernsprecher 16407. 








Wendel- 
u. Podest- 


Treppen 


Brünierverfahren, < 


nur einfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 


mit Fri Ay a. bei Waffen- 
chen is a e ae S 
emische Fa inSchmiedeeisen. 
Reinhold Schüler, Sat í 
Leipzig-Leutzsch-U, a peisenauizüge. 
Lindenauer Str. 30. Telefon 14830 >. e 
Lieferant der größten Weltfirmen, | Alfr ‚Pfeifer, 
u. a. der Kgl. Gewehrfabriken. ven Lauchaß.a Unstr 
‚A, . 














t 2 Maschinen- 
=Schraubstöcke 
fest u. drehb., schn. lieferbar 


Jobann A.Popella, 
Dresden-A. 1, d. 





ff. kleine 
Mahlmaschinen 


vorzüglicharbeifendem.Guß- 
sch en ocd Hartsteinen, 
für Hand- u. Kraftbetrieb, 


vermahlen alle nichf schmie- 
rende Produkfe bis zu 
staubfein 
empfiehlt Wiederverkäulern: 


R. Schmidt, Halle a. d. $., 
Große Wallsfraße 1. 


Kleine 
Exzenterpresse, 


sowie kleiner Ofen zum An- 

wärmen von Massenartikeln, 

neu oder gebraucht zu kaulen 

gesucht. Off. unter Angabe des 
Preises und Fabrikats an 

Max Gräbner, Niederlößnitz 
b. Dresden, Gradsteg 32. 


Transportanlagen, 
Zeichnungen aller Art, 


bes. Elevatoren, Pfannentransporteure 
und Fförderrinnen für alle Materialien 
fertigt schnellstens als Spezialität 


Ingenieurbüro Hamburg 23, 
Marienthalerstraße 143 


Baracken und Schuppen 


in Holz oder Wellblech, neue 
u. gebr., off. in versch. Größen 


Richter, Charlottenburg, 
Windscheidstr. 11. 


’Ilsägenfabrik 


Regenstauf 4, Oberpfa!r. 


Inh. Karl Gottfried. 


Spezialität: 
Laub-, Dekoupier-, 
Band- und Kreis- 


sagen 


für Holz und Metall. 


Prima Qualität! 
Prompteste Bedienung! 
Billigste Preise! 





BLECKMANN -PHÖNIX - STAHL 


7: Deutsche Betriebsstätte: Düsseldorf — Lierenfeld 














7183: 


finiragen aus dem prakfischen Beirieb 


eingegangen bei dem 


Internationalen Institut für Mlaschinentechnische Auskünfte. 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, 


Beantwortungen: 


Entwürfe und Projekte für eine Schiiiswerft liefert A. 
Lambrette, Lüttich (Belgien), Boulevard de la 
Constitution 42. 


7189: Auskunft über Schmiedeeinrichtungen, speziell über hy- 


7196: 


7197; 


draulische Pressen und selbsttätige Schmiedemaschinen 
gibt A. Lambrette, Lüttich (Belgien), Boulevard 
de la Constitution 42. $ 


Als Fabrikanten für Scheuertrommein aus Eisen kom- 
men in Frage: Elektrochemie, Markranstädt 
i Sa; Bopp & Reuther, Mannheim-Wald- 
hof, und Badische Maschinenfabrik, Dur- 
lach. € 


Als Lieferanten für Blechkantenhobelmaschinen kom- 
men folgende Firmen in Frage: Kalker Maschi- 
aenfabrik, A-G, Köln-Kalk und Otto 
Pfrengle & Co., Maschinenfabrik, Stuttgart. 


Im allgemeinen werden die Stemmnuten auf der 
Blechkantenhobelmaschine gehobelt. Man kann die- 
selben jedoch auch auf einer gewöhnlichen Zweistän- 
derblechschere schneiden. Wenn es sich um eine ge- 
ringe Leistung handelt, so genügt eine Schere vollstän- 
dig, um so mehr, da man auf der Schere in der anderen 
Zeit alle möglichen Bleche ausschneiden kann. Kommt 
es bei den Stemmkanten nicht auf Präzisionsarbeiten 


an, so würde evtl. schon ein Preßluftwerkzeug genügen. . 


Die bislang gebräuchlichen Blechkantenhobel- 
maschinen wiesen insofern Mängel auf, als das Auf- 
spannen (Festspannen) mittels Schraubenspindeln in 
dem über dem Tisch der Maschinen angeord- 
neten Spannträger sehr zeitraubend war, weil durch 
diese Arbeit wesentlich mehr Zeit verloren ging, als 
beim Hobeln selbst. 

Man suchte diesem Uebelstand zu steuern, indem 
man dazu überging, den Spannträger mit hydraulischen 
Druckstempeln auszurüsten, wodurch ein schnelles 
Festspannen der Bleche gewährleistet wurde. Aber 
auch dieses System bewährte sich insofern nur unvoll- 
kommen, als zuviel Störungen durch Undichtigkeiten, 
Auswechslung von Ledermannschetten, und im Winter 
durch Zufrieren der Zylinder und Leitungen eintraten. 

‘Man ging nun dazu über, die Stemmkanten auf 
einer Tafelschere oder einer Schere mit rotierendem 
Messer auszuschneiden. Dieses V'erfahren hat zweifels- 
ohne seine Vorzüge gehabt, soweit es sich um Bleche 
von 8 bis 10 mm Stärke handelte, doch machten sich 
nach kurzem Gebrauch auch hier die vorerwähnten 
Uebelstände bemerkbar, als bei starker Inanspruch- 
nahme die teueren Messer der Maschine sehr bald 









i 





71198: 


7172: 


Spedition” Automobilen u. Maschinen 


Billige Durchirachten ab jeder deutschen Station nach dem Ausland. 
ung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Relerenzen! — Reelle Bedienung 


Robert Haberling, Berlin ses 





Leipzig, Talstraße 15. 
ernsprecher Nr. 7938. 





stumpf wurden, ausbrachen und nicht nur einen . 
unsauberen Schnitt lieferten, sondern auch die Scharf- 
kante des Bleches überklemmten und alsdann bei 
der Montage außerordentlich viel Störungen und 
Nacharbeit verursachten, so daß die geplante Arbeits- 
lohnersparnis nicht nur illusorisch gemacht, sondern im 
Gegenteil eine wesentliche Mehrausgabe verursacht 
wurde. Zu dem kam noch der Umstand, daß bei Ver- 
wendung von Scheren zur Herstellung von Stemmkan- 
ten die Bleche stets mit einer wesentlichen Zugabe "be- 
stellt werden mußten, um ein Abgleiten des Bleches 
vom Untermesser zu verhindern, wodurch in großen 
Betrieben ein großer Materialverlust in Frage kam. 

Um alle diese Mängel, die den bisherigen zur Her- 
stellung von Stemmkanten an Blechen bestimmten Ma- 
schinen anhaften, zu beseitigen, ist die Fa. R. August 
Wilke, Braunschw bestrebt gewesen, gestützt auf 
ihre langjährigen Erfahrungen auf dem Gebiet der 
schweren Blechbearbeitung, eine Maschine zu kon- 
struieren, die allen an sie gestellten Anforderungen in 
bezug auf billige Arbeit, hohe Leistung und einwand- 
freie Arbeit bei mäßigen Anschaffungskosten entspricht. 

Eine Stemmkante, wie solche durch eine Blech- 
kantenhobelmaschine hergestellt wird, kann nie durch 
eine Schere erzielt werden, und ein Verstemmen ge- 
hobelter Stemmkanten stellt sich wesentlich billiger, 
als das geschnittener. Bei gehobelten Stemmkanten ist 
stets mit einer höheren Dichtigkeit zu rechnen, als bei 
geschnittenen. 

Erwünscht sind noch: Angabe der gewünschten 
Hobellänge (Schnittlänge), ob für Riemen- oder elektri- 
schen Antrieb, im letzteren Fall die Stromart und 
Spannung. 


Dampikochapparate für die Papierlabrikation, soge- 
nannte Zellulosekocher, liefern die Firmen: J. M. 
Voith, Maschinenfabrik, Heidenheim a. d. Brenz; 
W. Fitzner, G. m. b. H, Laurahütte, und 
DerendorferZahnräderfabrik, H. Geiger, 
Düsseldorf-Derendorf£ 


Fragen: : 


Auf dem flachen Material, z Sra 50 GAS 
Y SSIDLLILILILLLLILILLILLIIOOLLL SALSA N 
a | 


wie nebenstehende Abbil- 
dung, soll die Warze in ei- 
nem Schlage aufgeschmie- 
det werden. Wer liefert 
dazu passende Werkzeuge 
oder die Konstruktions- 
zeichnungen für Herstellung 
derselben? 









M or m sind 
sm MINE gemessen 
KOMIS S! nach 

been Seter 
zu verleiten 


vollständig rostfrei, liefert be- 
scheinfrei in 2 Qualitäten 
(Probekannen von 20 kg an) 


Ernst Jacob, 
Leipzig-A. 
Pernspr. ch. N S 50 














7173: Gußeiserne Krümmer von 200 bis 650 I. W. und 12 bis 
‚15 mm Wandstärke sollen nicht, wie bisher, in Lehm- 
guß, sondern weil Massenherstellung geplant wird, nach 
Modell eingeformt werden. Welche Firma befaßt sich 
mit der Herstellung der Modelle in Marmor-Zement 


bzw. Marmorgips, bzw wer gibt näheren Aufschluß über 


- vorteilhafte, zweckentsprechende Fabrikation? 

7186: Wer gibt Anweisung über zweckmäßige Vorrichtungen 
bzw. liefert solche zum Einschneiden des Gewindes in 
Sellers-Hängelager? 

7188: Wer liefert Konstruktionszeichnungen für eine Dampi- 
turbine System Bergmann, liegend; Leistung: ~ 1000 
K.W., 3000 Touren/Min.; Betriebsdruck: 12 Atm. 
300° C.; Regulierung: Oel-Servomotor mit Druckregu- 

` . lierung? 

71%: Welche Firma liefert Spezial-Drebbänke bzw. Einrich- 
tungen zur Anfertigung von Armaturen für die Flugzeuge 
und Automobile? Gemeint sind leichtere Hähne usw. 

7191: Es wird. um Mitteilung aller für Vulkanlibre-Einrich- 
tungen in Frage kommenden Maschinenfabriken gebeten. 

7192: Wo bezieht man einen Apparat her zum Anbringen von 
‚nahtlosen Blechringen an, Spazierstöcken? 

7195:'Wer liefert Maschinen zur Herstellung von afier: und 

 Autofedern oder Zeichnungen hierzu? 

7199: Wer liefert zur Hoflagerung von runden Stahlstäben bis 
85 mm Durchmesser, von denen durchschnittlich in 12 
Stärken je 15 t gelagert werden sollen, die erforder- 
lichen Ständer, oder macht hierfür bewährte Vor- 
schläge, die auf Wunsch honoriert werden? 


7200: Wer liefert einen kompletten Satz Zeichnungen zu 


einem erstklassigen, modernen und bestens durchkon- 
 struierten, ganz universalen Teilapparat mit Wechsel- 
rädern und Schere? Angabe der Lieferfrist erbeten., 


7201: Wer ist der Lieferant von Tourenzahlenmessern? 


7202: Wer liefert Zeichnungen für ee zum 


Glühen von Schiffsspanten: 

‚1. im Querschnitt von <` 65X85X85— < 170X85% 10 
bei einer Länge von 10 m und Anzahl von 3 bis 4 
Stück; 

2. im Querschnitt von < 35X45X3 = < 100X100X10 

‚bei .einer Länge von. 6--7 m und einer Anzahl von 3 

bis 4 Stück? -° | 

. Die Feuerung ist mit Kohle und Koks gedacht, das 
Baumaterial sollten Chamottesteine und Eisenverbände 
‚. sein. Gebläse ist vorhanden. 


7203: Wer kann mitteilen, ob im Jahre 1908/09 oder früher 


schon dünne Bleche von 0,5 mm Stärke oder dünner 
und in Form, wie neben- i a 
` stehende Skizze a zeigt, au- © č ——— | = a 
togen: verschweißt worden Zu 
sind, : das heißt also, ohne 
Schweißmittel, in der Weise, 
daß die umgebogenen Kan- ——-— —----e 
ten zum Herunterschmelzen 
verwendet wurden, und die Verbindung durch Schwei- 
Ben die Form nach Skizze b hatte. Begründete Nach- 


weise werden honoriert. 





zn Rundschau. = 


Eisenfreigabe für den Maschinenbau. Der Beauf- 
tragte des Kriegsministeriums bei der Metallbera- 
tungs- und -verteilungsstelle für den Maschinenbau 
teilt unterm 22. Jan. 18 mit, es seien: 

1., Nicht bezugscheinpflichtig: 

Landwirtschaftliche Maschinen und Geräte, mit 
Ausnahme der einer gewerblichen Verarbeitung 
landwirtschaftlicher Produkte dienenden, wie Mol- 
kerei-, Müllerei- und Brennereimaschinen usw., 
Wasserfahrzeuge jeder Art mit allen ihren Einrich- 
tungen. Straßen-, Straßenbahn- und Eisenbahn- 
fahrzeuge. Schienen, Weichen, Schwellen und 

 Klein-Eisenzeug (Oberbaumaterial). Nieten, Schrau- 
ben und Muttern, Unterlegscheiben; Ketten, Splinte. 
Werkzeuge, Vorrichtungen und Geräte (z. B. Dreh- 
herzen, Drehbankfutter, Bohr- und Klemmfutter, 
Aufspanneinrichtungen, Bohrvorrichtungen, Matri- 
zen, Loch- und Gesenkplatten, Richt- und An- 
reißplatten, Schleifstein-Abrichtvorrichtungen, 
Schraubstöcke, Ambosse, Feldschmieden, handbe- 
triebene Ventilatoren und Bohrmaschinen, hand- 
betriebene Haus- und Gartenpumpen, Karren, 
Hacken, Spaten, handbetriebene Flaschenzüge und 


Bauwinden, Schweißstäbe, Kerneisen usw.). Klei- 


nere Wagen einschließlich der Tafelwagen, Be- 
schlageisen für Werkbänke, Kontrollkassen. Fern- 
sprech-, Telegraphen-, Signalanlagen. Schwach- 
stromanlagen N der Blitzschutzvor- 
richtungen, Sicherungen, Schalter, Meßinstrumente 
und Zähler), Installations- und Montagematerial der 


Stark- und Schwächströmtechnik für Beleuchtung 
und Kraft, einschließlich Freileitungs- und Oberlei- 
tungsmaterialien, Lampen (Bogen-, Glüh-, Taschen-, 
Handlampen mit Zubehör, wie Bogenlampenwinden, 
Bogenlampenkupplungen, Regulierwiderstände, 
Führungsrollen, Armaturen, Fassungen mit und 
ohne Hahn, Schalenhalter, Lüsterklemmen), Be- 
leuchtungskörper mit Armaturen, Brenner. Stahl- 


 panzerisolierrohre, Peschelrohre. 


. Bezugscheinpflichtig: 


Starkstromanlagen einschließlich der Blitzschutz- 


| vorrichtungen, Sicherungen, Schalter, Stecker, Meß- 


instrumente und Zähler, elektrische Koch- und 
Heizapparate, Kabel-Garnituren, Ausleger, Traver- 
sen und Isolatorenstützen (Maste sind als Bau- 
werke zu behandeln). Fahrbare Betriebseinricl:- 


‚tungen, Lokomobilen, Dampfwalzen, Hängebahr- 


wagen, Drehscheiben, Schiebebühnen, Aufzüge. 
Plan- und Mitnehmerscheiben, Revolverköpte und 

Teilapparate, Schmierapparate, Werkbankfüße. 
Mechanisch angetriebene Hämmer, Bohrer, Schleif- 
scheiben, Meißel. Feuerlöscheinrichtungen ein- 
schließlich der Fahrzeuge und Hydranten, Flüssig- 
keitspumpen (auch von Hand betriebene, mit Aus- 
nahme der Haus- und Gartenpumpen), Schlauch- 
verschraubungen. Schließfächer, ‚feuerfeste 
Schränke, eiserne Regale. Größere Wagen ein- 
schließlich der automatischen und Dezimalwagen. 
Darranlagen. Druckrohre, Abflußrohre, Fittings-, 


Kanalisationsbestandteile, Sanitätseinrichtungen 


einschließlich Badewannen, Zentralheizungsbestand- 
teile, Belegplatten, Roßstäbe, Kokillen, Formkästen, 
Glühtöpfe, Glühkapseln, Glühkästen, Schmelz- und 
Härtetiegel. | 
‚Serienherstellung betr.: 

Für Fabrikationseinrichtungen und 
Betriebsanlagen, die im Serienbau hergestellt 
werden, kann die Ausstellung eines Bezugscheines für 
das gesamte zur Herstellung einer Serie erforder- 
liche Material beantragt werden. Dem Antrag 
sind die Unterlagen über den bisherigen Gang der Fer- 
tigung, die Zahl der bereits verkauften Maschinen, so- 
wie über den bisherigen und voraussichtlichen Mate- 
rialbedarf beizufügen. - 

An die Erteilung eines Serienbezugscheines wird 
in der Regel nachstehende Bedingung geknüpft 
werden: | 

„Die Erzeugnisse dürfen —- außer an staatliche 

, Betriebe — nur verkauft und geliefert werden gegen 

... Aushändigung eines Bedarfsscheines der für den 


‚Käufer zuständigen Tebedienststelle (in Bayern, 


Sachsen und Württemberg Kriegsamtstelle). 


An Händler dürfen die Erzeugnisse geliefert wer- 


den, wenn diese ihrerseits obige Bedingung für den 
Weiterverkauf auf sich nehmen. 

Vollständige Gebrauchsstücke betr.: 

'. Den Antra g aufBezugscheinerteilung hat in der 
Regelder Endhersteller zu stellen, das heißt der- 
jenige Verarbeiter des Materials, der ein vollstän- 
diges Gebrauchsstück einer Fabrikations- 
einrichtung oder Betriebsanlage anfertigt. 

. Nachstehende, in der Regel. in Massenanfertigung 
hergestellte Gegenstände werden als vollständige Ge- 
brauchsstücke angesehen. Die Hersteller derselben 
haben ihrerseits für ihre gesamte Fertigung an ihnen 
Antrag auf die Erteilung der Einwilligung des Beauf- 
tragten des Kriegsministeriums zu stellen. Die als Er- 
satz- und Reserveteile zu liefernden Mengen sind in 
den Antrag einzuschließen. a 
= Lieferung und Bezug sowie die Verwendung der 

fertigen Stücke ist nicht bezugscheinpflichtig, son- 
dern kann in gleicher Weise wie bisher erfolgen. 

Die Hersteller der Fabrikationseinrichtungen und 
Betriebsanlagen müssen die für diese Gegenstände er- 
forderlichen Mengen aus -ihren Anträgen fortlassen, 
wenn sie sie nicht im eigenen Betrieb herstellen. - 
Für diese Gegenstände werden von den Kriegs- 
amtstellen Bezugscheineüberkleine Men- 
gen in der Regel nicht ausgestellt. 
- Vollständige Gebrauchsstücke: i 
 .. . Normalteile für. Transmissionen (verwendungs- 
fertige Transmissionswellen, Lager und Kupplun- 
:- gen, Riemenscheiben und Seilscheiben). Maschi- 
nen-Normalien, z. B. Keile, Griffe, Handräder, Lauf- 
und Stellringe, Zahnräder und Schnecken, soweit 
sie als Normalien hergestellt werden. Flanschen, 

Fittings, Riemenbinder. Armaturen (wie Manome- 

ter, Hähne, Ventile, Schieber, Tropföler, Stauffer- 

büchsen, Schmierpumpen, Entöler, Wasserstands- 

. messer, Schlauchverschraubungen). Ausgenommen 
sind grobe Kessel-, Hochofenarmaturen. Blitzschutz- 
vorrichtungen, Sicherungen, Schalter, Stecker, Meß- 
instrumente und Zähler, elektrische Koch- und 

_ Heizapparate.: Ausleger, Traversen und Isolatoren- 
‚stützen, .Kabelgarnituren. Gußwaren: Druckrohre, 


. Stellen. 


. Abflußrohre, Gußfittinge, Kanalisationsguß, Sani- 
tätsguß einschließlich Badewannen, Zentralheizungs- 

 guß, Belegplatten, Roststäbe, Kokillen, Form- 
kästen, Glühtöpfe, Glühkapseln, Glühkästen, ge- 
gossene Schmelztiegel. 


Dringende Sendungen für Munitionsherstellung 
und Kriegsrüstung bei Stückgutsperren werden vom 
15. Februar d. J. ab während der Dauer von Stück- 
gutsperren, soweit sie nicht in der vom Ministerium 
der öffentlichen Arbeiten aufgestellten Liste der von 
Stückgut-Verkehrsbeschränkungen ausgenommenen 
Güter*) geführt werden, nur dann zur Beförderung 
angenommen, wenn die Notwendigkeit des 
Versandes durch die Kriegsamtstelle (-Neben- 
stelle) des Empfangsbezirkes bescheinigt wor- 
den ist. 

- Für die Einholung dieser Bescheinigungen wird 
ein ähnlicher Antragsvordruck herausgegeben, wie er 
sich für die Einholung von Transport-Dringlichkeits- 
bescheinigungen für den Versand von mittelbaren und 


unmittelbaren militärischen Gütern in Wagenladungen - 


bewährt hat. 

. Der Vordruck kann bei der Lindendruckerei und 
Verlagsgesellschaft m. b. H., Berlin NW. 6, Schiff- 
bauerdamm 19, bezogen werden. Vom 10. Februar ab 
halten auch die Kriegsamtstellen (außer Kriegsamt- 
stelle in den Marken, Berlin) die Vordrucke vorrätig. 

Der Schein wird nach erteilter Genehmigung un- 
mittelbar dem Versender zwecks Vorlage bei der zu- 
ständigen Güterabfertigung zugestellt. Der Antrag- 
steller wird nur in dem Falle benachrichtigt, wenn 
der Versand nicht genehmigt wird. 

Erteilt die Güterabfertigung trotz des Transport- 
Dringlichkeitsscheines der Kriegsamtstelle die Ver- 
sandgenehmigung nicht, so kann die Vermittlung der 


“zuständigen Linienkommandantur und in zweiter In- 


stanz der Abteilung für kriegswirtschaftliche Trans- 
porte beim: Chef des Feldeisenbahnwesens, Berlin 
NW. 40, Moltkestraße 8, angerufen werden. Der 
Schein der Kriegsantstelle ist als Beleg beizufügen. 


- Versorgung der Industrie mit Werkzeugmaschi- 
nen. Das Waffen- und Munitions-Beschaffungsamt er- 
läutert die in Nr. 38, S, 4, des „Kriegsamt' bekannt- 
gegebenen Grundsätze über die Versorgung der In- 
dustrie mit Werkzeugmaschinen dahin, daß (vgl. Zif- 
fer 2) der. Verkauf vorhandener, neuer Werk- 
zeugmaschinen vom Erzeuger an gewerbsmä- 
Big e Händler (die eines besonderen Erlaubnisscheines 
des Wumba nicht bedürfen) gestattet ist. Der Er- 
laubnisschein des Wumba gebe nur die Berechtigung 
zum Aufkauf gebrauchter Werkzeugmaschinen 
und gestatte dann den Weiterverkauf dieser Ma:chinen 
an Selbstverwender. 


Preisausschreiben. Auf Beschluß des Vereins 
Deutscher Eisenbahnverwaltungen 
werden hiermit Geldpreise im Gesamtbetrag von ` 
30 000 Mark zur allgemeinen Bewerbung öffentlich 


‚ausgeschrieben, und zwar: 


A. Für Erfindungen und Verbesserungen, die für 


das Eisenbahnwesen von erheblichem Nutzen sind 


‘und folgende Gegenstände betreffen: 


*) Die von der Sperre ausgenommenen Güter sind bei den 


"Güterabfertigungen zu erfragen. Ausgenommen sind auch Mili- 


tärgut und Privatgut für die Militärverwaltung an militärische 


I. Die baulichen Einrichtungen und deren Un- 
terhaltung; Zu 

II. den Bau und die Unterhaltung der Betriebs- 
mittel; 

III. die Signal- und Telegrapheneinrichtungen, 
| Stellwerke, Sicherheitsvorrichtungen und 
‚sonstigen mechanischen Einrichtungen; 

IV. den Betrieb und die Verwaltung der Eisen- 

bahnen. | 


B. Für hervorragende schriftstellerische Arbeiten 
aus dem Gebiete des Eisenbahnwesens,. 


Die Preise werden im Höchstbetrag von 7500 M. 

und im Mindestbetrage von 1500 M. verliehen. 

Die Bedingungen für den Wetbewerb sind 

folgende: | 

1. Nur solche Erfindungen und Verbesserungen, 
die ihrer Ausführung nach, und nur solche 
schriftstellerische Werke, die ihrem Erschei- 
nen nach in die Zeit vom 1. April 1913 bis 
31. März 1919 fallen, werden bei dem Wett- 
bewerbe zugelassen. 

2. Jede Erfindung oder Verbesserung muß, be- 
vor sie zum Wettbewerb zugelassen werden 
kann, auf einer dem V. D. E. angehörenden 
Eisenbahn ausgeführt und der Antrag auf 
Erteilung eines Preises durch .die Verwaltung 
unterstützt sein. Gesuche zur Begutachtung 
oder Erprobung von Erfindungen oder Ver- 
besserungen sind nicht an die geschäftsfüh- 
rende Verwaltung des Vereines, sondern un- 
mittelbar an eine dem Verein angehörende 
Eisenbahnverwaltung zu richten. 

3. Preise werden für Erfindungen und Verbes- 
serungen nur dem Erfinder, nicht aber 
dem zuerkannt, der die Erfindung oder Ver- 
besserung -zum Zwecke der Verwertung er- 
worben hat, und für schriftstellerische Arbei- 
ten nur dem eigentlichen Verfasser, nicht 
aber dem Herausgeber eines Sammelwerkes:; 

4. Die Bewerbungen müssen die Erfindung oder 
Verbesserungen durch Beschreibung, Zeich- 
nung, Modelle usw. so erläutern, daß über die 
Beschaffenheit, Ausführbarkeit und Wirksam- 
keit der Erfindungen oder Verbesserungen ein 
sicheres Urteil gefällt werden kann. 

5. Die Zuerkennung eines Preises schließt die 
Ausnützung oder Nachsuchung eines Patentes 


durch den Erfinder nicht aus. 


Eine technische Mustermesse in Leipzig! „Die 
Mustermesse“, das amtliche Blatt der Leipz. Muster- 
messen, schreibt: 

Einer der Pfeiler, die sich in der jetzigen Kriegs- 
zeit als hervorragend tragfähig und für unser Wirt- 
schaftsleben wichtig erwiesen haben, ist die Leip- 
ziger Mustermesse. Und zwar ist es ihre Ei- 
genschaft als kraftsparende Einrichtung, 
die sie in den Stand gesetzt hat, unserem wirtschaft- 
lichen Verkehr mit Erfolg zu dienen, in einem Augen- 
blick, wo es an Arbeitskräften fehlt und zwischen 
Angebot und Nachfrage nicht mehr die vielen Wege 
zur Verfügung stehen, wie in Friedenszeiten. Das 
ist der Hauptgrund, warum der Besuch der Leipziger 
Messen im Laufe des Krieges dauernd ange- 
wachsen ist und zuletzt im Herbst 1917 eine Höhe 


erreicht hat, die alle bisherigen Kriegs- und Friedens- 
messen übertraf. Nachdem sich nun die Leipziger 
Messen für den Vertriebgewerblicher Er- 
zeugnisse bewährt haben, drängt sich. von 
selbst der Gedanke auf, sie einem weiteren Verkehr 
nutzbar zu machen. Da steht die 


technische Industrie 


mit im Vordergrunde. Es wird dieser Industrie in Zu- 
kunft unmöglich sein, ihre bisherige Praxis fortzu- 
setzen, nach welcher jede Anfrage mit einem 
ausführlichen schriftlichen Angebol 
beantwortet und daran der kostenlose Besuch 
eines Fachmannes und die unentgeltliche 


Ausarbeitung von Anschlägen geknüpit 


wurde. Die starke Verteuerung der Geschäftsreisen, 
die Erschwerung der Ernährungsverhältnisse, der 
Mangel an Fuhrwerken usw., vor allem aber der 
MangelanBeamten verbieten der technischen 
Industrie eine Fortsetzung der bisher geübten Arbeits- 
verfahren. Auch dieneuen Steuerlasten, die 


- höheren Löhne und Gehälter, die wachsenden 


Unkosten legen es nahe, sich möglichst 


zeit- und arbeitsparender Verfahren 


im Verkehr mit der Kundschaft zubedienen. 

Dazu aber eignet sich, in Verbindung mit den 
schon bestehenden Mustermessen, nichts Besseres als 
eine 

technische Messe in Leipzig. 

Die großartigen und sachgemäß eingerichteten 
Meßpaläste der Stadt Leipzig sind für die tech- 
nischen Industrien ebenso brauchbar, wie für die bis- 
her auf der Messe vertretenen Artikel. Dazu kommi, 
daß der Anschluß neuer Arbeitszweige an die Messe 
durch die Gründung des Meßamts für die Muster- 


messen in Leipzig, Katharinenstraße 1, erleichtert 
wird. 

Nachfolgend sollen die Geschäftszweige in gro- ~“ 
ben Umrissen aufgeführt werden, die im besonderen 
an cen Ausbau der technischen Messe beteiligt sein 
würden: 


Rohmaterialien: Nutzhölzer, Pappen, Papier, 
Bleche (rohe, veredelte, bearbeitete), technische Gewebe. 
Garne, Bindfaden, Seile, Draht, Katel, Filze, wasserdichte 
Stoffe und dergleichen mehr. l 

Halbfabrikate: Beschläge, Wagenachsen, Räder, 
technische Gummifabrikate, Zelluloidteile, Gießereierzeug- 
nisse, technische Glas-, Steingut- und Porzellanwaren, Kessel- 
schmiedeerzeugnisse, Metallschläuche, Ketten, Schrauben, 
Nägel, Leder, Linoleum, Linkrusta u. a, m. 

Werkzeugmaschinen: Werkzeuge, Baugeräte, 
Meßgeräte, Motore, Schnitte, Stanzen, Druckwalzen u. a. m. 

Baumaterialien: Kunststein, Marmor, Granit, Ze- 
mentwaren, Materjalien für Bedachung, Wandbekleidung, Trep- 
penbau, Bade-, Wasch- und Abortanlagen, Transportvorrich- 
tungen, Drahtseil-, elektrische, Voll- und Klein- und Industrie- 
bahnen, Armaturen, Materialien für Straßen-, Waggon-, Fern- 
sprech- und Telegraphenbau. 

` Oekonomische Anlagen: Materialien für Hei- 
zungs-, Trocknungs-, Lüftungs-, Entstaubungs-, Beleuchtungs- 
anlagen für Gefrier- und Kühl- sowie Wasserreinigungs- und 
Feuerlöschanlagen, Neuerungen auf dem Gebiete der Kohlen-, 
Licht- und Kraftersparnis, Arbeiterschutzvorrichtungen, Trans- 
port- sowie elektrische Stark- und Schwachstromanlagen, Kon- 
trollapparate aller Art und Arbeiterwohlfahrtseinrichtungen. 
erkehrsmittel und Apparate: Fahrräder, 
Kraftwagen und Zubehör, Großuhrenbau, Schreibmaschinen, 
Registrierkassen, Schiffbaumaterialien, Nähmaschinen u. a. m. 

Chemisch-technische Fabrikate: Farben. 
Lacke, technische Drogen, Mineralien, technischen Seifen, \p- - 


preturen, Oele, Fette, Leim, Gelatine, Brennmaterialien, Treib- 
riemen, Packungen, Dichtungen, Putz- und Poliermaterial, 
photographischer Bedarf, sämtlich für die Industrie u. a. m 

Packmaterial: Kisten, Fässer, Packmaterial, Blech- 
gefäße, Flaschen, Körbe, Kartonnagen für Versand, Füllmaschi- 
nen u. a. m. 

Die erste galizische Kohlengrube soll dem- 
nächst im Kreise Wadowice angelegt werden. 
Die erworbenen Kohlenfelder liegen in der Nähe 
wichtiger WVerbindungsstraßen zwischen Polen, 
Deutschland und Oesterreich-Ungarn. Sie dürften 
für die wirtschaftliche Erschließung des auch an 
Erdöl, Erdwachs und Holz reichen Gebietes von 
Wichtigkeit werden. (Deutscher Dienst, Nachr.- 
Blatt d. Ver. z. Beförd. deutscher Int. im Ausl.) 


Die Produktion von Rohpetroleum im besetzten 
rumänischen Gebiet hat nach dem „Deut- 
schen Dienst” Ende August 1917 bereits mehr als 
200 Waggons täglich erreicht. Die Erwartungen 
deutscher Fachkreise werden damit weit über- 
troffen. 


Die Bogensägemaschinen der Firma Rulco- 
vius, Cordier &C oo, in Menden (Kr. Iserlohn) ge- 
statten hohe Schnittgeschwindigkeiten (n = 120 bis 
130 i. d. Min.), der Schnitt fällt gerade und winklig 
aus, das Sägeblatt 'reibt sich beim Rücklauf nicht 
stumpf, ebenso wird es dabei abgehoben, was eine 
Ersparnis an Blättern mit sich bringt. 

Von den Ausführungen an sich seien hier er- 
wähnt: Die .Schnellschnitt-Bogensägemaschine für 
Hochleistung zum Schneiden von Stahl, Eisen, Mes- 
sing, Bronze, Aluminium usw. in Form von Stangen, 
Rohren, Barren, Trägern usw. Die „Acme"-Träger- 
Sägemaschine zum Schneiden von Trägern, U-Eisen, 
Rohren usw., die „Acme"-Bogensägemaschine zum 
Bearbeiten von Stahlgußstücken und Abschneiden 
der Trichter und Angüsse an diesen, die Vielfach- 
Bogensägemaschinen mit zwei bis sieben 
verstellbaren Sägeblättern, verwendbar für Stücke bis 
175 mm rund und quadratisch, und endlich die 
„Acme"-Bogensägemaschine Modell: 
„„haping-Maschine” zum Einschneiden von 
Kurbelwellen, Zugstangen usw. Y, 
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Falsche Wege in der Kriegsinvaliden-Fürsorge. 
Unter dieser Ueberschrift behandelt der Deutsche 
Industrieschutzverband, Sitz Dresden, 
Geschäftsführer Dir. Grützner, in der letzten 
Nr. seiner „Mitteilungen“ die z w a n gs w eis e Ein- 
stellung von KriegsinvalideninderIn- 
strie und die wegen gesetzlicher Regelung dieser 
Frage schwebenden Verhandlungen. Der Verband 
spricht sich gegen jeden Zwang aus und faßt 
seine Stellung zur Frage dahin zusammen, daß er sagt: 
„Wir haben für die Invaliden zu sorgen, daß sie be- 
ruhigt ihrer Zukunft entgegensehen können, sie dürfen 
nicht ungünstiger gestellt werden, als die Angehöri- 
gen der Berufsklassen, aus denen sie hervorgegangen 
sind. Die nach den Dienstgraden ihres Militärverhält- 
nisses festgestellten Rentensätze sind in der Mehr- 
zahl der Fälle nicht angemessen und deshalb zu er- 
höhen. Dafür zu sorgen, ist Aufgabe des Staates, 
die nicht auf einzelne Erwerbsstände abgewälzt wer- 
den darf. Die den Invaliden verbliebene Arbeitskraft 
soll nutzbar gemacht werden. Wenn die allgemeine 
Lage des Arbeitsmarktes keine Möglichkeit dazu 
bietet, sind von Staats wegen Maßnahmen zu treffen, 
die erweiterte Arbeitsmöglichkeiten schaffen. Da die 
Arbeit Werte schafft und das Volksvermögen erhöht, 
kann von einer Unmöglichkeit solcher Maßnahmen 
keine Rede sein. 

Auch die Industriebetriebe sollen möglichst 
viele Kriegsinvaliden einstellen, aber nur auf 
Grund freier Vereinbarungen zwischen 
Arbeitgebern und Arbeitnehmern. 

Die Entlohnung der Invaliden hat nach deren 
Leistungsfähigkeit zu erfolgen. Auch diese Frage ist 
durch freie Vereinbarung zu regeln ünd dabei vor 
allem zu vermeiden, die Beschäftigung der Kriegs- 
invaliden von vornherein mit zu vielen Vorschriften 
zu belasten und sie dadurch zu erschweren oder gar 
zu verhindern. 

Die Lage des Arbeitsmarktes ist hier der beste 
Regulator, und dabei hat, wie schon dargelegt, die 
Fürsorge des Staates vornehmlich einzugreifen.“ 


Kaltkreissägen 


liefern 
an die größten 


Industriewerke 
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Eisenlack 
prima schnelltrocknend, 5000 kg, 
auch einzelne Fässer, abzugeben 


Konrad Friedrich, Trägerhandlung, Landsberg, Warthe, 
hat noch ca. 


25000 kg H-Träger 


N P. 8 bis 22, in geschnittenen und Originallängen ungeteilt, 





Meteren- u. Pumpenzylindern, 
A a Ba 








Ausbohren 
von Dampfzylindern, 











er Maschinen. 
Kolben. e. "Kolbenringe. 


Oel u. Teerprodukten-Import 
„Hansa“, sek A SASMEN, 
Kaiserallee 63. 


Zeichnungen unc 
Berechnungen 


von Transmissions - Teilen, Bauma- 

achinen, Drehscheiben, Schiebe- 

otihnen, Feldbahn- und Transport- 
geräten, liefert 


Ingenieurbüro Lübeck, Bansastr. 353 


a 





Rira wie Ein- 
lage, Einschrei- 
ben usw. kosten- 
los und portofrei 


durch 


Romen, Charlottenburg, 
Schließfach 81. 


Erstkl. Schreibmaschinen-Farbbänder 


liefert billigst, auch an Wiederverkäufer 


F. G. Ehret, Berlin W. 30u. kurrurst 254. 


Papiersäcke und 
Papiergewebe-Säcke 


= ——- -M 


Ze in allen Ländern patentierte Mähmesser- 

ingen, militär. u. behördlich geprüft ’u. begutachtet. 

Riesenerfolge garantiert. An jeder Grasmähmaschine anzu- 

bringen. Leichter Zug, erhöhte Stundenleistung. Der beste 

Zugartikel der Ge eat Musterklinge und Messerhbalter 
nur gegen Voreinsendung von M.2.40 franko. 


Jos. Nothaft, Moosa 


Fernsprecher 16407, 








tür alle Zwecke 

unerreichte Auswahl, 
billige Preise 

H. Bandmann, 

Hamburg Abt.863, 

 Mönckebergstr. 9 













enisar- 
ayern.. 






1. Quartal 1918 lieferbar: 
Karussellbänke 
Horizontal-Bohr-| „nat. 
und Fräswerke'sondermann2 Stier 
Stoßmaschhinen |^ See Pemniiz 


Schnelldrehbänke 


Josef Rosenau junior, 
Düsseldorf- Hafen. 


Verkauf nur an $Selbstverwender. 





gegen Freigabeschein abzugeben. 


Kugelflintsteine 
und Strandfeuersteine 


liefert 
Heimuth Rogge, Sassnitz a. Rügen, 







Federn aller Art 


für Kriegslieferung übernimmt 


Carl Mohr 


Mitteldeutsche Feder- und Metallwarenfabrik 


Halle a. d. S. V, 








Besonders leistungsfähig in 


Verdünnungsmittel, 


E. R se ni ack schwarz hochglänzend. 


Edgar Hessel Nachf. schöllkopf & Wachs 
Dresden-A. 









n. ee er er A und . 
6 








Werkzeugstahl 


in allen Abmessungen, für 

Stempel, Matrizen, Bohrer 

usw., aus großen Lagervor- 
räten abzugeben. 


Bochumer Eisen- und staibandiung, 
Eduard Dittmann, Bochum i. W. 








Grünstraße 29. a 
Durchschlagpapier, 
Folio und Quart. freibleibend, M. 11,50 
bis M. 18,50 à 1000 Blatt, weiß und 
hellfarbig.. Kohlepapier, Folio 
und Quart. à 100 Blatt von M: 9,50 
an .— Farbbänder, einfarbig, 


M. 6,75. Schreibmaschinenm, neu, 
50,—, auch Teilzahlung. 
Deutsche 
Schreibmaschinen- Gesellschaft, 
„Forte Type*', 
Berlin 80, 16, 
Michaelkirchstr, 40u. 


M. 250, — bis M.: 


H., & J. Grabert 
Fernsprecher 16407 


















Fasson- und Gesenkschmiledestlcke 
Stanz = und Preßiteile 


für alle Fabrikationszweige, speziell für Automobil- und Schiffsbau. 


Nahtlos gezogene Präzisionsrohre. 
Walter Tiedemann, Cöln, Stollwerckhaus. 
Gi Fernsprecher A 2605, ETE Tel.-Adr.: Heliogaba, Cöln. 
Leitspindel- » UroRnERIEE 


Revolver- 
Drehbänke 


tabrizieren in 60 Größen, 
über 8000 Stück im Betrieb, 


Langer & Co., 
Chemnitz 50. 16, 
Pumpen- und 
Drehbank-Fabrik 


Verkauf nur an Selbstverwender oder Händler mit Erlaubnisschein des 
Waffen- und Munitionsbeschaftungsamtes: 



















m 
Kamelhaar- u. Baumwoll- 





la la Qualität 
30—200 mm breit, sofort nach Eingang des 


Bezugsscheines lieferbar. . Billigste Preise. 


Ernst Boese,G.m.b.H., Hagen i. W. 6. 





== Rundschau. be 


Eingesandt. 


Die Aufgaben der deutschen Metall-Industrie 
| nach dem Krieg, 


Geehrte Schriftleitung! 


Unter obiger Ueberschrift las ich in Nr: 1/2 der 
„Rundschau” einen Aufsatz, zu welchem der Schrift- 
leitung Aeußerungen, wenn auch nur in einzelnen 
Punkten, erwünscht sind; gegenwärtig schon eine 
Seltenheit! 

Eine der Lebensinteressen der deutschen Metall- 
Industrie dürfte künftig darin bestehen, die Anlagen, 
Einrichtungen, Maschinen, Werkzeuge usw., die vor 
und während der Kriegsjahre beschafft worden sind, 
auch fernerhin auszunutzen, was nichts anderes be- 
deutet, als Aufträge dafür hereinzubringen. Da- 
mit das angeht, wird man wohl auf Kraftproben zu 
rechnen haben, dahinzielend, den Bedarf, wo er sich 
zeigt, im wildesten Konkurrenzkampf an sich zu rei- 
Ben. Damit verhütet wird, daß die Metall-Industrie 
sich dabei selbst zerfleischt, muß sie, und zwar die 
‚gesamte Metall-Industrie, sich zusam- 
menschließen. Sie darf nicht wild darauf los- 
produzieren, auf Lager arbeiten u. dgl, muß viel- 
mehr systematisch nach festgefügtem Plan, als sei sie 
ein einziger Betrieb, einkaufen und verkau- 
fen, produzieren und konsumieren, Dies mag schwer 
durchzuführen sein, muß aber geschehen, um alle un- 
nötigen Ausgaben zu vermeiden. Die einzelnen Be- 
triebe dürfen nicht willkürlich darauf loswirtschaften, 
weil die Produktion nur dann wirtschaftlich ist, wenn 
alles Schadenbringende ausgemerzt wird. | 

Wie dies im großen und einzelnen geschehen 
kann, ist vorbildlich schon in manchem Großbetriebe 
durchgeführt. Ohne eine gute Organisation 
und Unterordnung ist natürlich auf diesem Ge- 
biete nichts Ganzes und Durchgreifendes zu erwarten. 
Das aber steht fest, durch die Organisation wird Kraft 
erspart, werden Kräfte freigemacht, wird Kraft ge- 
wonnen! 

Die deutsche Metall-Industrie wird sogar ge- 
zwungen sein, mehr als eine Organisation ins 
Leben zu rufen. Neben dem Bestreben, aus den Orga- 
nisationen Nutzen zu ziehen, muß weit mehr als bis- 
her die 

Spezialisierung 
ins Auge gefaßt werden. j 

Wir müssen auf dem denkbar billigsten 
Wege produzieren, Als Motto gilt: Zeitist Geld; 
Zeit verloren ist Geld verloren! 

Wir dürfen mit unseren Arbeitskräften auch kei- 
nen „Raubbau” treiben, wogegen sich übrigens sicher 
auch die Arbeiter-Organisationen wehren würden. 

Der Beweis dafür, daß durch Spezialisierung das 
Größtmögliche zu erreichen ist, braucht hier nicht 
erst erbracht zu werden, weil man längst weiß, dab 
die „Zwergwirtschaft"” die Kräfte nur zersplittert und 
„auffrißt”. Daß bei der Spezialisierung Facharbeiter 
auch leichter zu entbehren sind, lehren uns die in- 
dustrien aller Art; ich möchte hier nur an eine er- 
innern, die man als die „genaueste” bezeichnet: die 
Uhrenfabrikation; diese ist heute nicht nen- 
nenswert mehr auf gelernte Uhrmacher angewiesen. 


Was also auf diesem Gebiete möglich war, sollte 
auf den anderen nicht als unmöglich gelten. 
Dies vorausgeschickt, führt der Weg ohne weite- 


res zur: 
Arbeitsteilung und Normalisierung. 
Das heutige Bild dieser hochwichtigen Teile der 


Organisation ist in den meisten Fällen ein durchaus 
unbefriedigendes insofern, als hier St. Bureaukratius 
noch zu viel regiert und die praktischen Gesichts- 
punkte zu stark zurücktreten. Das hängt damit zu- 
sammen, daß dge Kräfte, die zurzeit dafür eingesetzt 
werden, die denkbar ungeeignetsten sind. Es sind viel- 
fach Leute, die nicht selbst praktisch gearbeitet haben, 
vielleicht auch nur Volontäre waren und eben — 
„hochgekommen” sind. Wenn durch Arbeitsteilung 
und Normalisierung tatsächlich das Bestmögliche 
herausgeholt werden soll, müssen die fähigsten 
und weitsichtigsten Kräfte dafür in An- 
spruch genommen werden, weil von ihrer Tätigkeit 
die Produktivität des betr. Unternehmens abhängt. 

Wenn in einem Unternehmen die produktiven 
Kräfte sich das benötigte Material selbst zusammen- 
tragen, oder auf Rohmaterial und halbfertige Teile 
warten und solange ihre Maschinen und Werkzeuge 
ruhen lassen müssen, um selbst nach dem Rechten zu 
sehen, obwohl die Organisation dem Namen nach 
da ist, dann ist letztere ihr Geld nicht wert, 
weil sie eben rückwärts, nicht vorwärts 
treibt —. 

Die Arbeiterschaft nur, wie man zu sagen pflegt, 
in das Joch zu spannen, ohne auch ihre Vorschläge zu 
hören oder diese zu diskutieren usw., mag wohl be- 
quem sein, vorteilhaft aber ist es nicht. 


Lehrmittel. 


Den Arbeitenden solche zugänglich zu machen, 
ihnen Fachzeitungen, Lehrbücher, Zahlentafeln usw. 
zur Verfügung zu stellen, scheint mir eines der besten 
Verfahren zu sein, um sich einen denkenden Ar- 
beiterstamm heranzubilden. Besonders halte ich die 
Vermittlung von Materialienkenntnissen 
für wichtig. 

Löhne und Gehälter nach Friedens- 
schluß, 


Das ist ein Kapitel, das ich eigentlich hier noch 
zuguterletzt anschneiden wollte. Ich möchte es aber 
doch lieber unterlassen, der „Burgfrieden” dürfte 
sonst gefährdet sein. Schön, Göppingen. 


Erhöhung der Grenze für die Versicherungs- 
pflicht in der Angestelltenversicherung. Infolge der 
Teuerung sind Versicherungspflichtigen Gehalts- 
zulagen gewährt worden, durch die ihr Jahresarbeits- 
verdienst 5000 M. übersteigt, so daß für sie die Ver- 
sicherungspflicht erlischt. Nun können aber Teue- 
rungs- oder Kriegszulagen vom Betriebsinhaber auch 
wieder vermindert oder ganz gestrichen werden. Es 
ist also damit zu rechnen, daß für viele nach dem 
Kriege wieder die Versicherungspflicht eintritt. Das 
zeitweilige Ausscheiden aus der Versicherungspflicht 
während des Krieges müßte für sie zur Härte werden. 


Die Arbeitsgemeinschaft freier Angestelltenver- 
bände (Berlin NW 52) hat deshalb den Erlaß einer 
Bundesratsverordnung verlangt, wonach die Grenze 
des für die Versicherungspflicht maßgebenden Jahres- 
arbeitsverdienstes auf 8000 M. erhöht werden soll. 
Versicherte, die während des Krieges wegen Ueber- 
schreitens der 5000 M.-Grenze bereits aus der Pflicht- 
versicherung ausscheiden mußten, sollen ohne 
Nachzahlung der Beiträge in die alten. Rechte 
eingesetzt werden. 


Normalienausschuß für den deutschen Maschinen- 
bau. Um ein nutzloses und schädliches Nebeneinander- 
arbeiten der einzelnen Firmen zu vermeiden, haben 
die Behörden, der Verein deutscher Ingenieure 
führende Firmen des Maschinenbaues im Normalien- 
ausschuß für den deutschen Maschinenbau eine ge- 
meinsame Arbeitsstelle für die Vereinheitlichung von 
Maschinenteilen geschaffen. Es liegt im eigensten In- 


teresse der Firmen, wenn sie davon absehen, ' 


selbständig Normalien aufzustellen 
und sich dafür an den Arbeiten des Normalienaus- 
schusses beteiligen. Vorschläge sind zu richten 
andieGeschäftsstelledes Vereinsdeut- 
scherIngenieure, Berlin SW 7, Sommerstr.4a. 


Plan eines großen Stickstofi-Werkes in den Ver- 
einigten Staaten. Wie die „Financial News” vom 
28. Dezember melden, war die Regierung der Ver- 
einigten Staaten angesichts des riesigen Salpeterver- 
brauchs für Düngezwecke und Herstellung von 
Sprengstoffen gedrängt worden, etwas zur Gewinnung 
des atmosphärischen Stickstoffs zu tun, ohne daß bis- 


Verdünnungsmittel 


mildriechend, in größeren und klei- 
neren Posten preiswert abzugeben. 


Edgar Hessel Nachf. Schötikopf & Wachs 
Ferusprecher 16407. Dresden-A. Fernsprecher 16407. 













Blechen, Stangen, Rohren 


Schnellstens lieferbar! 


Sämtliche Metalliabrikate 





in; 


her etwas Wesentliches geschehen wäre. Jetzt aber 
kommt die Nachricht, daß ein Regierungsprojekt für 
die Herstellung von Stickstoff in Alabama besteht 
und schleunigst ausgeführt werden soli. Man schätzt 
die Kosten auf vier Millionen Pfund Sterling; eine 
mittelbare Folge der Inbetriebsetzung der Anlage 
würde sein, daß eine Anzahl Schiffe, die jetzt Sal- 
peter aus Chile bringen, für andere Aufgaben frei wird. 
(Warten wir ab! D. Schriftltg.) 


Größeren Auftrag auf Bearbeitung 
von Köpfen und Böden 


tür 7,6-, 10,4-, 15- und 2i-cm-Granaten 


kann noch übernehmen 


John Schulz, teschoftahrik, beschwifz «st. 





Die Reparaturen an Druckreduzier- 


Ventilen aller Systeme und Gasarten 


übernimmt unter Garantie für exakteste Ausfüh- 
rung bei mäßiger Berechnung, dringende Aufträge 
bei sofortiger Erledigung innerhalb 3—3 Tagen, 


Spezialwerkstätte für Druck - Reduzier -Ventile 
Inh. Josef Wolf, Stultgart W, Spitta-Straße 10. 








S. M.-Flußeisen 


42x16 und 18x12), mm 
. . zu kaufen gesucht. 
Gebr. Hartkopf, Solingen, 


- Fernsprecher 197. 





und Drähten, Bandeisen 


Federn aller Art fürFlugzeuge 
S. M.-Parallel-Schraubstöcke 





Telegramm- Adresse: 
Metaligloeden Berlin. 


Backenbreite 70—250 mm. 


Alfred H.W. von Gloeden 
Charlottenburg 5. 


= Metalle und — 
Werkzeugmaschinen 





Fernsprecher: 
Amt Wilhelm 6065. 


Inhaltsverzeichnis der Uhlandschen Fachzeitschriften. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur. Nr. 9/10, (28. Febr. 1918.) 


Der innere Ausbau der Maschineniabriken nach dem 
Kriege. Von Paul Niether. . . . . 2 ..2.2..2..2..3 
Neues von der fabrikmäßigen Herstellung des englischen 
Aufschlagzünders Marke 100. (Mit Abbildungen, Fig 
38 bis 45.) (Schluß aus Heft 5/6.) . . . 2. .2...35 
Wirtschaftliche stehende Naßluftpumpen; ihre Konstruk- 
tion und Berechnung, Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt. 


(Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildung, Fig. 46.) 38 


Technische Notiz. . 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau. Nr. 5. (28. Febr. 1918.) 
er a NE 3, 160, Febr. 1718.) 


Die rotierende und oszillierende Kurbelschleife, Von In- 
genieur C. E. Berck. (Mit Abbildungen, Fig. 61 bis 67.) 34 


Die Entwicklung der Feile und der Feilenindustrie. Von 
Th. Wolff-Friedenau. (Mit Abbildungen, Fig. 68 
bis 71.) (Schluß aus Heft 3.). . . 2 2 2 220020236 
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Kamelhaar- 


liefert prompt 
gegen Bezugsschein 


W.Pickardt, Ingenieur, 
Hagen in Westfalen. 


Gut eingerichtete Werkzeuge- 
und Maschinenfabrik 
sucht Beschäftigung; erwünscht 
istdie AufnahmeeinesMassen- 
artikels in Werkzeugen od.der 
Bau einer kleineren Maschine, 
welche jetzt und in Friedens- 
zeiten gebraucht wird. 
Carl von Winterfeld, 
Frankfurt a. M., Gausstr. 21 


Vertreter, 


welche Fabriken besuchen, 
für Riemenverbinder 
(Zick-Zack) gesucht. 


Pref- und Stanzwerk, Hagen. 






tewindelräser 


aus Schnellaufstah), 16 Gang 60® 
ab Lager lieferbar. 


Richard Specht,Coswig/Sa. 


Fernruf Kötzschenbroda 824. 


_Richtplaften, 
finreißplafiten 


usw. gehobelt und in Rohguß, 
liefert in allen Dimensionen 
ab Lager oder in kürzester Zeit 


W. Stolle, Godesberg. 
Radnaben 


für Maschinengewehr- 

Handwagen liefert auch mit 

MaterialM.Bauer Berlin N. 58, 
Schönhauser Allee 149. 


Trocken -Trommeln 


sowie Gießerel-Anlagen 
unerreichter Leistung baut 
C. G. MOZER, Göppingen., 





Preiswert an Selbstverwender oder Händ- 

ler mif Erlaubnisschein des Waffen- und 

Muniflionsbeschaäffungs-Amfes abzugeben: 

1 hydrl. Presse m. Preß- 
pumpe,ca.350000kgDru- 
leisfung, 

1ihydırl. Presse, horizontal, 
ca. 75000 kg Druckleisfung, 


1 hydrl. Nietmaschine, 
- Fabrikat Rlekfrogravüre, Lpzg., 

1 gr. komb. Hobel- und 
Kehlmaschine, vierseitig. 


Sämfliche Maschinen sind gebraucht, 
jedoch sehr gut erhalten und vollkommen 
befriebsfähig. Besichfigung jederzeit gern 
gestaftel, Angebote an 


Hönitsch & Co, 


Dresden-Niedersediitz 








ärsepulver| BON TESTEN 
baresi Onalitätin ermnfiehit DR ESDEN A 24 
Meinrad Behringer, r 
Häusern bei St. Blasien (Baden) CUITS 
75 jährige Spezial’abrikation. i — — 
m 
ee Be er Zee 
- ki 2 
bons.Maschinenfett SE m _ 
rein und unbeschwert. ee sajn 


Treihriemen-Adhäsionslall 


in 1 kg-Stangen, beschlag- 
nahmelfrei, prompt lieferbar. 


Heinrich Diece Düsseldorf Oberkassel 


Steifenstraße 7. 


1 ACH 
FI DRAHTGEWEBE: È 





——- —__. 


Präzisions-Werkzenge 
aller Art für kriegsw. Betriebe 
gesucht. Angebote mit Katalog 


Bohröl, 


vollständig rostfrei, liefert be- 
zugsscheinfrei in 2 Qualitäten 
(Probekannen von 20 kg an) 


Ernst Jacob, 







erbittet Leipzig-A 
-A, 
Hans Krausser, München, Fernspr. 3024. Krönerstr. 50 
Karlsplatz 4. 








Eilbe-Werke 


Hermann Haelbig 


Dresden 


Fabrikzeichen mumina 


Parallel- Schraubsföcke 


in fester wie In drehbarer Ausführung 
fabrizieren in großen Serien und 
können kurzfrisfg liefern. 





- ` Wendel- 
u. Podest- 


Mim 


inSchmiedeeisen. 
Speisenaufzüge. 


J. Alfr.Pfeifer, 


Filz- 
Scheiben, 


ca. 220 mm Durchmesser, ca. 40 mm 

dick, mit etwa 90 mm !_] Achsloch, 

größere Mengen zu Mk. 3,75 das kg 
loco Köln sofort, netto Kassa. 


Cölner Filzwarenfabrik 
Ferd. Müller, Köln (Rhein). 


Putzöl-Ersalz 


zum Reinigen von Maschinenteilen, 
Granaten usw. 


Bohr-, Rüb- und Härteöl- 
Ersatz, 
la Bohr-Extrakt, 


milchig-löslich, neuestes Erzeugnis für 
unitionszwecke. 


Prima kons. Maschinen- 
fett, Huf-, Wagen- und 
Lederiett 


in bewährter Güte prompt lieferbar. 


Altred Diener, 
Chemisch-tedhnische Industrie, 
Zwickau i. Sa. 





“ - 








Habe eine doppeltwirkende Baug. u. 
Druekpumpe mit Vorgelege und 
Feder, 60 Hktl. die Stunde leistend: eine 
komplette Dampfanlage von 20 PS. 
abzugeben, B Injektor-Kolben- 
pumpen und Dampfepritse, 
Dampfmaschine, liegend, links 
Främ; ferner eine komplette starke 
Dreschanlsage, fahrbar, von der 
Firma Lanz-Mannheim; 20 Meter 
40-mm-Transmission, 
Mängearm mit Ringschmierung, 
Schalenkupplung und See De ne; 
servoir für Injektoren, 1] 
1 eisernes Reservoir, 8% cbm 
haltend, mit 2 lan, 1 m hoch, 
Zi, m "lan Elektromotoren, 
a -0 Volt, 1, PS. 


Reilektanten wollen siıh wenden an 


Ludwig Fülle, cenlenrodd; 


Buche 


Selbiger richtet und stellt az a 


N wieder a 


Maschinenspachtel 


tadellose Qualität 
barttrocknend, gut schleifbar, 


Masehinenlarben 


glänzend, halb- und ganzmatt, 
liefert billig 


AlbertBenkmana, 
Farbenfabrikation, 


Chemnitz -Altendorf. 








` 
san 





Hervorragend 
verbesse: ter 


Stiftschraubenschlüssel 


R'chard Riedel, Maschinenbau, Leipzig-R.. Senefelderstr. & 


Fasson- und Gesenkschmiledestücke 
Sıianz- und Preßieille 


tür alle Pabrikationszweige, speziell für Automobil- und Schiffsbau. 
Nahtlos gezogene Pr&äzisionsrohre. 
Walter Tiedemann, Cöin, Stollwerckhaus. 


Fernsprecher Te! -Adr.: Heliogaba, Cöln. 





Heu! Aufsehen erregen Heu! 


meine in allen Ländern patentierten Mähmesser- 

klingen, militär. u. bebördlich geprüft u begutachtet. 

Riesenerfolge garantiert. An jeder Grasmäahmaschine anzu- 

bringen. Leichter Zug, erhöbte Stundenleistung. Der beste 

Zugartikel der Gegenwart. Musterklinge und Messerhalter 
nur gegen Voreinsendung von M.2.4U franko. 


Jos. Nothaft, Moosa? 


holen 









enisar- 
ayern.. 






Individuell, nach jeden Ansprlichen in Bezug auf Kan- 
tenwinkel nach System „Zeco“" hergestellte 


Gewindefräser, 


in jedem Gewindesystem, mit beliebigem Kanten- 
winxel und in Fräserlängen ois #0 mm, ferne: auch 
Gewindefräser im Lohn liefern 


Dr.H.Zehrlaut& Co.,Mainz 
Fernspr. Nr. 573. Telegr. Zehrlaut, Mainz 
Eingefübrte Platzvertreter gesucht. 








| Langloch-Fräsmaschine 


zum Fräsen von Nuten von 10 mm Breite und 0 mm Länge 
in 40 er Rındmateriel (normale Güterwager-Fullerstangen) 
sofort zu kaufen gesucht. 


Angebote mit Abbildungen und Beschreibungen erbittet | 


Waggonfabrik Busch, Bautzen i. $a, | 


Treibriemen ‚Stabil‘ 


der beste Ersatzriemen, 70° ‚Zugkie) eines Lederriemens, liefert in 
len Breiten 


Ernst Jacob, Leipzig-Anger 


Ferusprecher 80 2W4. Vertreter gesucht. Krönerstr. 50. 


Lederkohlen 


(Härtekchlen), M 65,— die 100 ku, ah Lagerj 
Leipzig einschl. Verpackune Il.elern 
Gebr. eenas Leipzig, 


Fernsprecher 0522 und 2727. Drahlauischrift Belder: iess- 










Í Gewindefräseinrichtungen 


für sämtliche Gewinde ab Lager oder in kurzer Zeit 








heferbar. Weit über tausend in Betrieb. 
Richard Specht, Coswig i. $. 
Fernruf Kötzschenbıoda Nr. 324. f 
PIRENEA SESAR 





Brünierverfahren, 


nur einfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 


mit at, Be a. bei Waffen- 
fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik : 
Reinhold Schüler, 
Leipsig-Leutssch-U, 
Lindenausr Str. 30. Telefon 14.830 
Lieferant der une Weltlirmen, 
u. a. der Kgl. Gewehrlabriken. 


Dm. 82, 110, 197, je 1—11j, 
m ig. mit kleinen Walziehlern 
versehen, mit 50—80 kg Festig- 
keit, preiswert zu vwerkaulen 
durch 
Hermann Uhlmann, 
Eisenhandlung, 
Gera-Reuß. 


Butferbrofpapier, 


in Rollen zu 100 Blatt 125 M, 
a Bu Qualität. solort lieler- 
robepakete unter Nach- 

SE e von 6 Rollen an. 


H. & J. Grabert, 
Berlin S. O. 16. 


D. kleine 
Mahlmaschinen 


vorzüglicharbeitendem.Guß- 
scheibenod Hartsteinen, 
für Hand- u. Kraäibeirleb, 


vermahlen alle nicht scdhmie- 
rende Produkte bis zu 


staubfeirn, 
empfiehlf Wiederwerkäufemn: 


R. Schmidt, Hallie a. d. $., 
_Qrobe Welstraße 1. 


Werkzengstahl 


in alen Abmessungen, für 

Stempel, Matrizen, Bohrer 

usw. aus großen Lagervor- 
räten abzugeben. 


Bochumer Esen- und Stahihandhang, 


Bduara Ditimann, Bochum i. 


Naschinenreininunosmitel. 


Bohröl und -fett (wasserlöslich u. 

bezugsscheinfrei), per °] kg M. 115,—; 

Achsen- und Masekinenfett, 

Rüb- und Härteölersats, Kleb- 
stoffe usw. liefert 


Rudolf Müller, Leipzig, 
Brandenburger Str. 1. 


Schuhmacher- 
Bedarisartikel 


Schusterhämmer, Zangen, 
Messer, sowie große Mengen 
Stahlschoner, sofort lieferbar. 


M. Schüller, Cöln, 


Volksgartenstraße 18, 
Fernsprecher A 2389. 
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Aniragen aus dem praktischen Betrieb == 


eingegangen bei dem 


l Internationalen İnstitut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leitung: Zivil-Imgenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, 








Beantwortungen: 


7186: Gewindeschneiden in Sellers-Lager. Diese Arbeit kann 


man auf der Leitspindel-Drehbank vornehmen. Das 
Lager wird auf der Planscheibe befestigt und zentriert: 
die Schraubenlöcher werden zunächst gebohrt. Dazu 
gebraucht man eine Bohrstange, welche auf dem Schlit- 
ten befestigt und in der hohlen Spindel mittels einer 
passenden Büchse geführt wird; dann ersetzt man diese 
Bohrstange durch eine Gewindeschneidestange, welche 
mit wenigstens vier Messerpaaren versehen ist. Diese 
Messerpaare haben eine zunehmende Höhe, damit sie 
das Gewinde in einem Schnitt fertigschneiden. Sie sind 
so angeordnet, daß zwei Messerpaare nicht zu gleicher 
Zeit schneiden können; dadurch ist die Beanspruchung 
der Stange und der Drehbank nicht zu stark. Um diese 
l Bedingung erfül- 
lèn zu können, ist 
es oft notwendig, 
die Gewindelänge 
durch eine Aen- 
derung am Kern- 
kasten zu vermin- 
dern; selbstver- 
ständlich muß der 
Abstand der Mes- 
serpaare der Stei- 
gung entsprechen. 
Nach Beendigung 
des Schneidvor- 
ganges wird der 
schnelle Rücklauf 
eingerückt. Sobald alle 'Messerpaare aus den Ge- 
windelöchern geschoben sind, wird die Drehbank ausge- 
rückt, die Befestigung der Stange gelöst und die Stange 
herausgenommen, denn es wäre wegen der großen 
Länge derselben zu zeitraubend, die Stange mit der 
Schlittenbewegung herauszuschieben. 

Fig. 1 zeigt die Anwendung einer solchen Stange. 
Man beachte die Befestigung mittels eines Bügels, 
welche auf die einfache Weise zu lösen ist, daß der 
Bügel aufgeklappt wird. Dadurch ist das Herausneh- 
men der Stange sehr leicht. Fig. 2 stellt eine Messer- 
anordnung dar. Jedes Messer ist aus einem Stück 
Quadratstahl hergestellt. Beide sind mittels eines Stif- 
tes a vereinigt und mittels eines Keiles b gesichert; 
letzterer greift in eine Nut des ersten Messer und ver- 
hindert ein radiales Verschieben. Wenn die Drehbank 
nicht kräftig genug ist, um das volle Gewinde in einem 





— 


Spedition 











7188: 
7190: 
7191: 
7192: 
7201: 


7172: 








Billige Durchirachten ab jeder deutschen Station nach dem Ausland. 
Verzollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung 


Robert Haberling, Berlin “+ 


Talstraße 15. 


Leipzi 
j naaa Nr. 7988. 





Gang zu schneiden, kann man die Arbeit in zwei Ope-. 
rationen teilen, indem man Messer anwendet, deren 
Breite die Hälfte der Stärke des Gewindes hat (siehe 
Fig. 3). Nach dem ersten Schnitt wird die Stange um 
die Hälfte der Gewindestärke geschoben oder um 90° 
gedreht. Im ersten Falle macht man zwei Striche auf 
den Stangenschaft beim Befestigungsblock; im zweiten 
macht man zwei Körnerschläge, wo die Spitze der 
Bügelschraube eingreift. 

Ueberdies ist jeder Gießer imstande, Lager und 
Schrauben mit gegossenen Gewinden herzustellen; 
einige Vorkehrungen sind notwendig, um jede Nachar- 
beit auszuschließen. Die Gewindelängen sind möglichst 
kurz zu halten; das Gewinde muß trapezförmig sein. 
Schraubenmodell und Kernkasten müssen solche Durch- 
messer- und Gewindedicke-Differenzen aufweisen, daß 
die Teile mit einem geringen Spielraum ineinanderge- 
hen, ohne daß ein Nacharbeiten derselben erforderlich 
wird. Die Größe dieser Differenzen hängt von der 
Arbeitsweise der Gießerei ab. Beim Formen auf Form- 
maschinen ohne Vibrator müssen diese Differenzen sehr 
klein sein. Die Durchmesserdifferenz kann aber bis 3 
mm betragen, wenn die Arbeit von einem Handformer 
verrichtet wird, welcher gewöhnlich schwere Modelle 
behandelt. Selbstverständlich müssen die Schrauben- 
modelle und die Gewimdekernkästen sehr sorgfältig aus 
Metall hergestellt werden. A. Lambrette. 


Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 


Für die Lieferung von Tourenzahlenmessern kommen in 
Frage: Dr. Th. Horn, Leipzig-Großzscho- 
cher, und Wilhelm Morell, Leipzig 


Fragen: 


Auf dem flachen Material, 
wie nebenstehende Abbil- 
dung, soll die Warze in ei- 
nem Schlage aufgeschmie- 


g CA? A-8 


F DIALSSIISSLSLILLLSLILETLIESLSE OASE 9 





det werden. Wer liefert 
dazu passende Werkzeuge 
oder die Konstruktions- 


zeichnungen für Herstellung f 7 
derselben? 





vollständig rostirei, liefert be- 
scheinfrei in 2 itäten 
bekannen von 20 kg an) 


Ernst Jacob, 
ER E 22 RO 50 





—— 


7173: Gußeiserne Krämmer von 200 bis 650 I. W. und 12 bis 
45 mm Wandstärke sollen nicht, wie bisher, in Lehm- 
guß, sondern weil Massenherstellung geplant wird, nach 
Modell eingeformt werden. Welche Firma befaßt sich 
mit der Herstellung der Modelle in Marmor-Zement 
bzw. Marmorgips, bzw wer gibt näheren Aufschluß über 
vorteilhafte, zweckentsprechende Fabrikation? 

7195: Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Puffer- und 
Autofedern oder Zeichnungen hierzu? 

7199: Wer liefert zur Hoflagerung von runden Stahlstäben bis 
85 mm Durchmesser, von denen durchschnittlich in 12 
Stärken je 15 t gelagert werden sollen, die erforder- 
lichen Ständer, oder macht hierfür bewährte Vor- 
schläge, die auf Wunsch honoriert werden? 

7200: Wer liefert einen kompletten Satz Zeichnungen zu 
einem erstklassigen, modernen und bestens durchkon- 
struierten, ganz universalen Teilapparat mit Wechsel- 
rädern und Schere? Angabe der Lieferfrist erbeten. 

7202: Wer liefert Zeichnungen für Winkel-Glühöfen zum 
Glühen von Schiffsspanten: 

1. im Querschnitt von < 65X85xX85 = < 170X85xX10 
bei einer Länge von 10 m und Anzahl von 3 bis 4 
Stück; 

2. im Querschnitt von < 35X45X3 = < 100xX100X10 
bei einer Länge von 6—7 m und einer Anzahl von 3 
bis 4Stück ? 

Die Feuerung ist mit Kohle und Koks gedacht, das 

Baumaterial sollten Chamottesteine und Eisenverbände 

sein. Gebläse ist vorhanden. 


7203: Wer kann mitteilen, ob im Jahre 1908/09 oder früher - 


schon dünne Bleche von |] 
0,5 mm Stärke oder dünner a 
und in Form, wie neben- 

stehende Skizze a zeigt, au- 

togen verschweißt worden | b 





sind, das heißt also, ohne Schweißmittel, in der Weise, . 
daß die umgebogenen Kanten zum Herunterschmelzen 
verwendet wurden, und die Verbindung durch Schwei- 
Ben die Form nach Skizze b hatte? Begründete Nach- 
weise werden honoriert. ° 


7204: Welche Firmen liefern Maschinen zur Anfertigung von 
auf kaltem Wege herzustellenden 4- und 6kantigen 


Muttern bis 1%"? 


Wer konstruiert Zeichnungen in moderner Ausführung 
für eine Holzspeichen-Kopiermaschine, sowie für einen 
Nabeneinspannapparat mit Teilscheibe, um Naben für 
Wagenräder auf der vorhandenen Langlochbohrmaschine 
schlitzen zu können? 


Wer liefert gepreßte Schrauben 14" mit Halbrundkopf 
20 mm Gewindelänge? 


7207: Wo findet man Tabellen, worauf sämtliche oder wenig- 
stens die Haupt-Drehmeißel zeichnerisch wiedergege- 
ben sind, ähnlich wie im Werkmeister-Kalender im 
kleinen skizziert, jedoch in natürlicher Größe? 


Wer liefert Zeichnungen über kleine Schraubenbänke 
zur Herstellung von Metallschrauben und kleinen Fas- 


'sonartikeln? E 
Ist ein Kleinkupolofen von 500 kg stündl. Leistung für 


eine kleine bzw. mittlere Maschinenfabrik für Dauer- 
betrieb geeignet? 

Wieviel kostete vor dem Kriege ein Kleinkupol- 
ofen ohne Vorherd für 500 kg stündl. Leistung? 

Welches sind die geeignetsten Vorrichtungen, um 
denselben auch im Zentrum einer Stadt aufstellen zu 
können? Stellen sich große Schwierigkeiten seitens der 
Behörden entgegen? ; 

Wie hoch stellten sich in Friedenszeiten die Kosten 
für einen Funkenfänger? 


7205: 


7206; 


7208; 


7209; 





= Rundschau. === 


Neues aus den Rohproduktionsgebieten. Man 
könnte jetzt tatsächlich von einer Hochkonjunk- 
tur im Eisenmarkt sprechen, wenn nicht die 
durch mancherlei Umstände beschränkte Leistungs- 
fähigkeit der Werke hindernd im Wege stände. Der 
gewaltige Bedarf für den kriegswirtschaftlichen Ver- 
brauch,der auch fürs erste kaum geringer werden wird, 
bringt eine empfindliche Materialknappheit 
mit sich, unter der die Werke nicht voll ausgenutzt 
werden können. Eine Steigerung der Erzeugung läßt 
sich kaum noch durchführen, zumal der Wagen- 
mangel auch fühlbar in die Betriebsverhältnisse 
der Eisenwerke eingreift. Aufträge können daher 
auch nur sehr schweruntergebracht werden, 
2 noch eine ganze Anzahl unerledigter Aufträge vor- 
iegt. 

Ganz empfindlich leiden unter der Knappheit 
von Rohware die Walzwerke. An eine Deckung 
des bürgerlichen Bedarfs wird daher in Zukunft 
kaumnoch zu denken sein. 

Nach allen anderen Rohstoffen herrscht gleich- 
falls nach wie vor starke Nachfrage, und beim Stahl- 
werksverband steht „Halbzeug" im Zenit. Es 
kann hier eben nicht mehr geleistet werden, als bis- 
her, außerdem bleibt auch der Eigenverbrauch der 
Werke sehr groß, _ 


Das Geschäft in Formeisen verläuft überall 
flott. Den Verbrauch hat man neuerdings noch wei- 
ter eingeschränkt. Nur für Bauten, die im kriegs- 
wirtschaftlichen Interesse errichtet werden, erhält 
man die benötigten Mengen. . 

Der Handelseisenmarkt steht ebenfalls 
im Zeichen lebhafter Nachfrage. Stabeisen wird 
für den Kriegsbedarf vollständig in Anspruch genom- 
men. Bei den Werken liegen Aufträge auf lange hin- 
aus vor. In Bandeisen sind die Werke ebenfalls 
gut beschäftigt, hier kann man den Wünschen etwas 
besser nachkommen als in Stabeisen. Im Rohr- 
gewerbe herrscht unvermindert rege Tätigkeit und 
z. B. in Gas- und Siederohren sind verschiedene Be- 
triebe ganz ausverkauft. Leider bestehen noch hier 
und da Schwierigkeiten in der Belieferung mit 
Kohlen. | 

Verschiedene Gießereien und Gesenkschmieden 
sind schon damit beschäftigt, ihre Einteilung für die 
Fabrikation des zweiten und dritten Vierteljahres 
1918 zu treffen. Mit Rücksicht auf die zunehmenden 
Schwierigkeiten in der Materialversorgung, anderseits 
der außerordentlichen Nachfrage und den großen 
letzten Ausschreibungen der Heeresverwaltung, wäre 
ein rechtzeitiger Abschluß mit diesen Werken am 
Platze. Wie sich die Lieferung von Stabeisen weiter- 


hin gestalten wird, ist nicht abzusehen, weil die 
Werke bis zur Grenze ihrer Leistungsfähigkeit be- 
schäftigt sind, an eine Vergrößerung unter den derzei- 
tigen Verhältnissen aber kaum denken können. Selbst 
von  -Werkzeugmaschinenfabrikanten 
hört man, daß die Materialschwierigkeiten gewach- 
sen sind. 

Auf dem Holzmarkt sind die Vorräte ange- 
wachsen, und seitens der en sucht man 
im Hinblick auf die festgesetzten Richtpreise größere 
Abschlüsse zu vollziehen. 

In den letzten Wochen übte auch die Güter- 
sperre einen nachhaltigen Einfluß auf rechtzeitige 
Ablieferung aus. C. Reden. 


Richtpreise für Treibriemen. Im Hinblick auf 
die Erhöhung der Lederpreise, der allgemeinen Un- 
kosten und der Arbeitslöhne ist eine Abänderung der 
bisherigen Richtpreise für Treibriemen notwendig ge- 
worden. Die neuen Richtpreise gelten für alle ab 
1. Dezember 1917 vom Hersteller angenommenen 
Aufträge. 

Ledertreibriemen. 
22,50 M. f. d. kg, aus nicht naßgestreckten Bahnen 
hergestellt; 
28— u u „ aus naßgestreckten Bahnen her- 


gestellt; 
28, „ s» „ aus nicht naßgestreckten Bahnen 


hergestellt, aber hitze-, öl- und 


wasserbeständig gekittet; 
33,— s un „ für Spezialriemen. 


Die Preise verstehen sich für 1o h ga r e Ausfüh- 


rung; fürchromgare Triebriemen kann ein Auf- - 


schlag von 10 v. H. berechnet werden. 
Als Spezialriemen gelten nur: 


a) Hauptantriebsriemen und Dynamoriemen, einfach 
oder doppelt, von 500 mm Breite aufwärts, sofern 
jede Bahn einzeln naßgestreckt ist; 

b) Halbkreuzriemen; 

c) Spannrollen-Riemen; 

d) Walzwerks-Riemen; 

e) Konus-Riemen; 

f) Keil-Riemen; 


l) hitze-, öl- und wasserbeständig gekittete Rie- 
men, sofern aus. naßgestreckten Bahnen her- 
gestellt. 

Hitze-, öl- und wasserbeständig gekittete Rie- 
men dürfen nur dann geliefert und berechnet wer- 
den, wenn hierzu in dem betreffenden Bezugs- 
schein eine ausdrückliche Erlaubnis erteilt wird, 
Näh- und Binderiemen . 17,— M. das kg, 
Schlagriemen ... 17,— 


Rund- und Kordelschnüre. 
I, Massive Rundschnur, 


3 4 5 öle 6 61/3 T 8 mm 


lohgar 
33, — 39,60 49,50 63,80 77,— 102,30 126,50 154,— 


, chromgar 
40,-— 45,-- 55,— 75,— 90,— 120,— 155,— 190,-- 
für 100 Meter. 
Il. Gedrehte Kordelschnur. 
8 9 10 11 12 13 l4 mm 
lohgar 
158,40 191,40 227,70 280,50 333,30 402,60 455,40 
chromgar 
192,— 234,— 275,— 840, — 402,— 488,— 554, — 
15 16 17 18 19 20 mm 
E lohgar 
528, — 597,30 701,80 808,50 950,40 1089, — 
chromgar 
648, — 724, — 850,— 975 — 1150, — 18300, — 
| für 100 Meter. 





Beilage der vorliegenden Nummer. 


Steilrohrkessel neuer Form empfehlen in einer 
Beilage zu dieser Nummer die Firmen: F. L. 
Oschatz, Meerane i. Sachsen und die Büttner- 


. G. m. b. H. in Uerdingen a. Rhein. 





Ooa e H 
nn bons.Maschinenfeft 
D rch shähne rein us unbeschwert: 
Er re Treihriemen-Adhäsionsietl 


| 11a" 8° 

Mk 8— 12.— 14,— 21.— in 1 kg-Stangen, beschlagnah- 

p. Stück ae, ‚non vom Lager mefrei, prompt lieferbar. 
ieferbar. ; N 

E. Nack’s Nachi., G. m. b, H., | Heinrich Diese, Düsseldori-Oberkassel 
Gleiwitz, Bahnhofstraße 14. Steffenstraße 7. 


g) Heißeisen-Pendelsäge-Riemen; 

h) Auto-Ventilator-Riemen; 

i) Kupplungsleder (Friktionsriensen); 
k) perforierte Riemen; 













Individuell, nach jeden Ansprüidıen in Bezug auf Kan- 
tenwinkel nach System „Zeco“ hergestellte 


in jedem Gewindesystem,, mit beliebigem Kanten- 
winkel und in Fräserlängen bis 60 mm, ferner auch 
Gewindefräser im Lohn liefern 


Dr.H.Zehrlauf& Co.,Mainz 
Fernspr. Nr. 573. Telegr. Zehrlaut, Mainz 
Eingeführte Platzvertreter gesucht. 


Federn aller Art 


für Kriegslieferung überaimmt 


Carl Mohr 


Mitteldeutsche Feder- und Metallwarenfabrik. 
Halle a. d. $. V, Grünstraße 29. 


Dreh-, Bohr- und 
Schraubstock-Arbeiten, 


auch Massenartikel, laufend, übernimmt 


Freiberg, “üw  Gautzsch-Leipzig. 














meine in allen Ländern patentierten Mähmesser- 

klingen, militär. u. behördlich geprüft u. begutachtet. 

.. Riesenerfolge garantiert. An jeder Grasmäühmaschine anzu- 

bringen. Leichter Zug, erhöhte Stundenleistung. Der beste 

Zugartikel der Degenwart Musterklinge und Messerhalter 
nur gegen Voreinsendung von M.2.40 franko. 


Jos. Nothaft, Moos vaenbayem. 
















. Wendel- 
u. Podesi- 


Treppen 







Brünierverfahren, 


nureinfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 













mit a u. > Da N 
en ein rt. i 
Chemische Fabrik inSchmiedeeisen. 
Reinhold Schüler, Speisenaulzüge. 
Leipsig-Leutzsch-U, 
Lindenauer Str. 30, Telefon 14830 
Bevorzugt: Lieferant der größten Weltfirmen, ù Alfr.Pfeifer, 
Glüh- und u. a. der Kgl. Gewehrfabriken. | Lauchaß,a.Unstr. 





Härte- Q f en 


mit eingebautem Generator. 


Wesentl. Feuerungsmat. - Erspa’nis. 





Lederkohlen 








SIMPLON -WERKE 
| Atbert Baumann, Aue89, Erzg. (Härtekohlen), M. 65,— die 100 kg, ab Lager 
Snak Leipzig einschl. Verpackung liefern 

BR Gebr. Riess, Leipzig, 
Verbin d u ng Fernsprecher 6522 und 2727. Drahtaufschrift/Brüderriess. 

ff. kleine 

mit dem Fabrikanten der = 
Werkzeugstahl Mahlmaschinen 
vorzüglicharbeifendem.Guß- 
scheiben 0q4.Hartsteinen, 


pP f kt-0 l f in allen Abmessungen, für 

er e F e e Stempel, Matrizen, Bohrer 

usw. aus großen Lagervor- 
räten abzugeben. 


Bochumer Eisen- und $tahlhandlung, 
Eduard Dittmann, Bochum i. W. 


Buiterbrofipapier, 


in Rollen zu '100 Blatt 1.25 M., | 
zähe, gpt Qualität, sofort liefer- ; 
bar. Probepakete unter Nach- . 
nahme von 5 Rollen an. 

| 


für Hand- u. Kraftbetrieb, 


vermahlen alle nicht. schmie- 
rende Produkte bis zu 
staubfein, 
empfiehlf Wiederverkäufern: 


R. Schmidt, Halle a. d. S., 
Große Wallsfraße 1. 


Georg Wolfermann, 


Dresden-A., 
Mathildenstr. 22 


ollz-Aullagen 


Hart- und Unterlag-Filze. 
Ringe, Seheiben und Platten, 
Technische Filze und Filter. 


Gölner Filzwarenfahrik, 


öln (Rhein), 
Ferd. Müller, Friesenwall 67. 


Vulkanfiberersatz- 
Rundstäbe 


in verschiedenen Stärken für Heeres- 
bedarf abzugeben. 


Dieck & Waller, Hamburg 24. 


Radnaben 


für Maschinengewehr- 
Handwagen liefert auch mit 
MaterialM.Bauer BerlinN. 58, 

Schönhauser Allee 149. 


H. & J. Grabert, 
Berlin S, O. 16. 


Maschinenreinigungsmilll. 
Bohröl und -fett (wasserlöslich u. 


bezugsscheinfrei), per j, kg M. 115,— ; 
Achsen- und Maschinenfett, 





| Schnellbohrmaschinen | 
Spezialität für Löcher bis 









ärtepulver 








ep 10 mm, beste Rüb- und Härteölersatz, Kleb- a Aufsirönen a. Pin. 
2 er stoffe usw. liefert setzen in nur praktisch er- 
= leichter. ruhig. Rudolf Müller, Leipzig, Ne eh 
z a Ara Brandenburger Str. 1. Häusern bei St. Blasien (Baden) 
9 EEE RA 75jährige Spezialfabrikation. 
g% I 
2 ing. Kiain, | 1000 m Gleis L 
S Werkzeug- 80—90 mm hoch, sucht zu kau- Tr k Tr In 
A - 9 m 
AL Maschinenfabr., | fen, 5000 m Gleis. 80—100 mm 06 en omme 
Berlin N,, : sowie Gießerei-Anlagen 





hoch, sucht auf drei Monate zu 


| | 

Br F mieten |  anerreichter Leistung baut 
ah 18/19. Ing. Strauch, Calau N.-L. | C.6.MOZER, Göppingen. 
Ze v — 


tür alle Zwecke 
unerreichte Auswahl, 
billige Preise 


H. Panamaan; 


Verkauf nur an Selbstverwender oder 
Händler mit Erlaubnisschein d. Waf- 
len- u. Munitionsbeschallungs- Amtes. 


Papiersäcke und 


Sägenfabrik Päpiergewebe-Säcke =srzre asese, 


Pegenstauf 4, Oberpfalr. 






Inh. Karl Gottfried. 
Spezialität: 


Laub-, Dekoupier-, 
Band- und, Kreis- 


Sägen 


für Holz und Metall. 
Prima Qualität! 


Prompteste Bedienung ! 
Billigste Preise! 






Schmiedegiserne SC 
ensterwerk 
ww R. Zimmermann, Bautzen. 


Treibriemen ‚,‚Stabil“ 


der beste Ersatzriemen, 70°), Zugkraft eines Lederriemens, liefert in 
allen Breiten 


Ernst Jacob, Leipzig-Anger 


Fernspredier 6029. Vertreter gesucht. Krönersir. 50. 


















Große ö 
Ülersparnisse 


erzielt man durch die 
Reichling’schen 


Ölreiniger, 


lseparatoren und 
Abdampfentöler. 

Viele Hundert geliefert. 

Erfolg wird garantiert. 
Robert Reichling &Co., 
Dortmund u. Crefeld. 





Treibriemenwachs 
prima feste Ware in runden 
zirka 1 Kilo-Stangen, 
Treibriemenfett 
prima bewährte Qualität in 
Kilostangen, 
Riemenkonservierungs- 
mittel 
in Dosen von 10, 25 und 50 kg 
br. }.n., in den größten Staats- 
und Privatwerken in dauernder 
Verwendung, prompt lieferbar. 
Alfred Diener, 


Chemisch-technische Industrie, 
Zwickau i. Sa. 


R.-Bohrfett 


Marke Em-We 


vollwertiger Ersatz für Frie- 
densbohröl, vollständig geruch- 
los,rostschützend, nicht angreifd. 


PAUL WEISKE, 
Frankenberg i. Sa. 


Habe eine doppeltwirkende Saug. u. 
Druckpumpe mit Vorgelege und 
Feder, 60 Hktl. die Stunde leistend: eine 
komplette Dampfanlage von 20 PS. 
abzugeben, ® Injektor-Kolben- 
pumpen und Dampfspritze, 
Dampfmaschine, liegend, links 
Främ; ferner eine komplette starke 
Dreschanlage, fahrbar, von der 
Firma Lanz-Mannheim; 40 Meter 
40-mm-Transmission, . 
Hängearm mit Ringschmierung, 
Shelekupplung und Riemscheiben; 
servoir für Injektoren, !/, cbm, 
1 eisernes Reservoir, $ cbm 
baltend, mit 2 Anschlüssen, 1 m hoch, 
21), m lang; 2 Elektromotoren, 
— 280 Volt, !/, PS. 


Reflektanten wollen sich wenden an 
Ludwig Fülle, Zeulenroda, 
Buche 12, 


Selbiger richtet und stellt auch obige 
Anlagen wieder auf. 








Gewindeschueid- 


am Bohrer =e» 
aller Art 
Walther Jähn, 


’ \Leipzig-Plagwitz 
Fernsprecher 40547 





—— Rundschau. === 


Amerikanische Preßluft-Rütteliormmaschine mit 
Motorantrieb (Fig. 1. William P. Krau- 
s e, Chicago, Ill., ist der Erbauer einer neuen Rüttel- 
formmaschine, die sich dadurch kennzeichnet, daß 
sie sich die zu ihrer Arbeit erforderliche Preß- 
luft selbst erzeugt mit Hilfe eines Motors, 
der durch Rädergetriebe (Fig. 1) mit dem die Luft 
fördernden Kolben verbunden ist. 

In den horizontalen Zylinder der Maschine 
(Fig. 1) wird durch ein Einlaßventil A Luft von at- 
mosphärischer Pres- 
sung gesaugt und bein 
nächsten Hub des Kol- 
bens soweit zusam- 
mengepreßt, bis der 
Druck genügt, um den 
Tauchkolben mit dem 
Tisch in dem senk- 
recht stehenden Zy- 
linder der Formma- 
schine bis zu dem Punkte zu heben, wo der Tauch- 
kolben die Luftauslaßöffnung B freimacht. Sobald 
dies geschieht, entweicht die Preßluft und läßt Tisch 
und Plunger fallen, wobei der horizontale und verti- 
kale Zylinder durch einen kleinen Luftkanal mitein- 

ander verbunden sind. | | 

Der Motor läuft ununterbrochen und die Arbeit 
der Rüttelformmaschine kann durch Oeffnen und 
Schließen eines Ventils C an ihr geregelt werden. 
on erübrigt sich der Gebrauch einer Kupp- 
ung. 

Durch Anwendung eines Dreiweghahnes statt 
des erwähnten Ventils beabsichtigt man genügend 
Luft zusammenzupressen, während die Maschine 
leerläuft, also keine Formen rüttelt, und in einem 
Behälter anzusammeln, um dann Plungerkolben und 
Tisch zum Herausheben des Modells aus dem Form- 
sande anzuheben. 

Die Maschine ist in der Abbildung mit abgeho- 
benem Getriebekasten und ohne Rohrleitung dar- 
gestellt. Man beabsichtigt, die Luftauspuffleitung 
mit dem Getriebegehäuse zu verbinden, um die aus- 
blasende Luft, welche einen gewissen Betrag an Oel 
enthält, dazu zu benutzen, die sich bewegenden 
Teile zu schmieren und gleichzeitig im Getriebe- 
gehäuse einen Luftdruck -von niedriger Spannung 
hervorzurufen, der an den Fugen herausbläst und 
all den Sand entfernt, der seinen Weg.etwa in das 
Innere des Gehäuses sucht. Prof. Vieth. 





Fig. 1. 


Neues aus den Rohproduktionsgebieten. IL In 
der letzten Hälfte des verflossenen Jahres konnte 
zum ersten Mal festgestellt werden, daß keine 
neuen Preissteigerungen eingetreten 
sind. Das Bestreben der Be der stän- 
digen Aufwärtsbewegung der Preise Einhalt zu ge- 
bieten, ist also von Erfolg begleitet gewesen Daß 
im übrigen die Gesamtlage noch dieselben Züge 
zeigt wie bisher, liegt auf der Hand. Die Werke sind 
durchweg bis an die Grenze ihrer Lei- 
stungsfähigkeit beschäftigt und die 
ihnen vorliegenden Aufträge sichern ihnen Arbeit 
bis weit in die zweite Hälfte dieses Jahres. Dabei 


ist allerdings die Einschränkung zu machen, daß . 
unter Leistungfähigkeit nicht diejenige normaler 
Zeiten zu verstehen ist, sondern eine erheblich ein- 
geschränkte. Das Fehlen von Arbeitskräften und 
die Verkehrsschwierigkeiten setzen dem Bestreben 
der Werke, ihre Erzeugung zu erhöhen, Grenzen. 
Kohlen sind reichlich vorhanden, da aber die 
Wagengestellung nur 40 bis 50 v. H. des Bedarfes 
gegen früher beträgt, ist keine Besserung zu ver- 
zeichnen, ‘außerdem bringt die Güterverkehrs- 
sperre recht unangenehme Hindernisse, die für 
die Verfrachter durch die den militärischen Stellen 
vorbehaltene Versandgenehmigung kei- 
nesfalls erleichtert werden. Ä 
Auch mit den Verhältnissen zusammenhängende 
Betriebsstörungen beeinträchtigen Umfang 
und Regelmäßigkeit der Herstellung. Von einem 
freien Geschäft unter Vermittlung des Han- 


. dels ist dabeinicht mehr die Rede. Für alle Er- 


zeugnisse tritt eigentlich nur ein einziger Abnehmer, 
die Heeresverwaltung, auf, wenn sie sich 
auch bei der Eindeckung ihres Bedarfs der verschie- 
densten Organe des Handels, der in ihrem Dienst 
stehenden Werke usw. bedient, Infolgedessen muß die 
Marktlage auch für die Folge unter anderen Ge- 
sichtspunkten beurteilt werden als früher. Es ist ge- 
lungen, durch Zusammenarbeiten mit den Kriegs- 
behörden und entsprechende Arbeitsverteilung die 
Herstellung einer ganzen Reihe von Erzeugnissen 
beträchtlich in die Höhe zu bringen, so daß wenig- 
stens der besonders dringliche Bedarf gedeckt 
werden konnte, Allerdings mußten dabei minder- 
wichtige Anforderungen zurückgestellt werden. We- 


gen der weiteren Gestaltungder Preise be- 


steht an den maßgebenden Stellen die Absicht, die 
äußerste Zurückhaltung zu üben. Obwohl infolge 
der noch immer steigenden Selbstkosten neue 
Preiserhöhungen aus den Kreisen der Werke 
als unumgänglich notwendig bezeichnet wer- 
den, ist man nicht geneigt, diesen Forderungen 
nachzugeben. 

Der Roheisenmarkt ist unverändert fest. 
Der Halbzeugmarkt hat unter Wagenmangel 
zu leiden, und da ihm höhere Preisforderungen ver- 
sagt werden, verlegt man sich auf die Herstellung 
von Qualitätsblechen und ’anderen Sorten. Auf dem 
Stabeisenmarkt ist wenig Ware vorhanden, 
während in der Kleineisenindustrie beschränkte Be- 
schäftigung vorherrscht. Schnellstahl ist schwer zu 
haben. Schrauben- und Mutternmaterial leidet unter 
Verwendung schlechten Oeles: - 

Im allgemeinen liegen also die Fabrikalionsver- 


'hältnisse schlechtweg ungünstig, und die eingegan- 


genen. Lieferungstermine müssen vielfach hinausge- 
schoben werden. .- C, Reden. 


Eisenfreigabe für den Maschinenbau. Die Me- 
tall-Beratungs- und Verteilungsstelle gibt bekannt: 
Gegossene Roststäbe sind vom 1. April 


: 1918 an von der durch $ 7, Absatz 3, der Be- 
: kanntmachung E 50/8. 17 KRA. geschaffenen Be- 
. zugsscheinpflicht allgemein: bis auf Widerruf befreit. 


arten Guß,Schmiede-Eisen Schneeweis & Co., Werkzeug- und ` 


Shan 
oder Stahl Werkzeugmaschinenlabrik, _$ 100011401 m. 
tempern und glühen Sie Berlin-Charlottenburg 9. "and Präswerk 


mm. 
Vertikal Dreh- u. 


Bohrwerk (Ka- 
russeldrehbank) 
mit 230, 400 und 
500 mm Dreh- 


binnen einigen Stunden blllij nl 
durchmesser u. 
öfachem Revol- 


Simplon u 
ärte-Isolierung M verkopf, 8 Tisch- 


Probepostpaket M. 6,-- frei jeder deutschen Poststation. REICHE. ES Neuer verstärk- 
” Y ter SM-Parallel- 


oIMPLON-WERKE, Abert Baumann, AUE Brzgeh 89, | | SAH Ea 


Finige Vertreterbezirke noch zu vergeben. Verk. nur an Selbstverwender 


Die nihon | Die Reparaturen an Druckreduzier- | ! 
‚Äntzriemsehelhen P Pranatenlack 








V 
3010><220><60 mm Bohrung, | entilen aller Systeme und Gasarten 









3060><260><70 ,„ .. übernimmt unter Garantie für exakteste Ausfüh- l | 
je 1 Stück zu verkaüfen. rung bei mäßiger Berechnung, dringende Aufträge (farblos) streichfertig, 
- bei sofortiger Erledigung innerhalb 2—3 Tagen, er 100 kg 112 Mark 
Adol Läbherlsmeier, Barmen, | spcziatwerkstätte für Druck - Reduzier -Ventile | |P 
Maschinenfabrik. I 





nh. Josef Wolf, Stuttgart W, Spitta-Straße 10. bietet an 


J. Sonn, Gießen. 


Lokomotivbau. | schraubstöcke 


liefern preiswert 

















. mit langjähriger, reicher Erfahrung Kellner 2 Kronschwitz, 
Erstklassiger Fachmann: im Lokomotivbau für Betrieb und Maschinenfabrik, Gera R. 3 
Einrichtung wird von großem süddeutschen Unternehmen zum sofortigen la Alfeldia-Bohröl 


Eintritt gesucht. Angebote mit Lebenslauf, bisherigen Stellungen, Ge- 
haltsforderung, Militärverhältnis, Empfehlungen und Lichtbild unter 
N. J. 338 an Rudolf Mosse, München. 


| 


wirklich vorzäglich brauchbar, 


la beinölfirnäs-Ersatz 


on ee kaal nt Ueber 


tarl Borsum, Alfeld 4 (Leine) 


$p iralbohrer, 


SPEI | lin araa a aa 





a Königl. gl. Sächs. 48; Landes-Lotterie 


| 

Staatsunternehmen mit größten Gewinnaussichten. Jedes 2, 
und hart ne 

| 


pri Hauptziehung 2. mai 1918 
800000 200000; 











500 Q 00 1 5 0 000 i Gewindebohrer = Zenirierbohlie 
300 000 1 00 00 Q i Reibahlen — Feilen 





und ey zahlreiche Mittelgewinne. 
anzen kommen 
600 Geuisus und 1 Prämie 


16 Millionen 649200 Mark 


an 20 Ziehungstagen zur sicheren Verlosung. 
. Daher beteiligen sich 


Kreissägeblätter 30—200 mm Durchm. 
Metallsägeblätter 10—22“, d. beste deutsche Fabrikat 


ab Lager. 


Paul Hey, Leipzig, 


Fernruf 39535, 
Werkzeuge und Werkzeugmäschinen. 


viele erst zur Hauptziehun 


0. 
Zehntel Fünftel Halbe Ganze 
Y (ann, TEE regen 
eg. Voreinsdg. (50 Pf. f. bee Liste extra) 
a N? od. unt. Naoha. durch d. Kgl. Letterle-Einnahme 
Das Glücks ad Hermann Straube 


Leipzig, Lortzingstrasse 8. 
Gewinnlisten me Anszahlmmn erre", Rankkontn Deutsche Bank. Postschèckkonto Leipzig 7516. 


Richtplatten, | Schieberluftpumpe, „~ Bohröl, 
wenig gebraucht, liegend, ein- vollständig rostirel, A be- 


Anr eißplalten stufig für Riemenbetrieb, Kol- “ scheinfrei in 2 Qualitäten 


bendurchmesser 300 mim, Hub BORRE TOR -NAAA 
usw. gehobelt und in Rohguß, | 300mm, mit kompl. Ausrüstung Ernst Jacob, 
liefert in allen Dimensionen | zu verkaufen. Leipzig-A., 
ab Lager oder in kürzester Zeit Ludwig Marx, | Fernspr. 4024. Krönerstr. 50 


W. Stolle, Godesberg. Mainz, Ingelheimer Aue. 












Vertreter, 


welche Fabriken besuchen, 
für Riemenverbinder 
(Zick-Zack) gesucht. 


Preß- und Stanzwerk, Hagen. 
























‚Inhaltsverzeichnis der Unlandschen Fachzeitschrifien. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur. Nr. 11/12, (14. März 18.) 


Eine men. N ER Abbildung, Fig. 
á i 

Die Verwendung von Kraftlastwagen. in der Metallindu- 
strie, Auch eine Kriegsirage! Von Th. Wolff. (Schluß 
aus Heft 7/8). . 42 

Bestimmung des Kraftverbrauchs von _ Arbeitsmaschinen. 
(Mit Abbildungen, Fig. 48 bis 50). . 

Unstimmigkeiten in der praktischen Ausführung x von ı Ma- 
schinenelementen, Von Ingenieur À. Lambrette. (Mit 
Abbildung, Fig. 51.) . 

Borsäure-Wasserglas, ein neues Flußmittel zum Hartlöten. 


41 


44 


45 
48 


Für sofortigen Eintritt 


gesucht ein 


Maschinen- 
techniker. 


Bedingung: Erfolgreicher Besuch 
einer technischen Mittelschule oder 

eichwertigen Anstalt, Erfahrung in 

örderanlagen, Speicherbau und im 
allgemeinen Maschinenbau, gründ- 
liche Kenntnis in der Elektrotechnik. 


Gesuche mit Gehaltsansprüchen, 
Zeugnisabschriften und Lichtbild 
sind bis zum 25. März d. J. zurichten 

an das 


Stadibauamt 
a 


Kamelhaar- 
riemen 


` liefert prompt 
gegen Bezugsschein 


W. Pickardt, Ingenieur, 
Hagen in Westfalen 





Butterbrotpapier, 


in Rollen zu 100 Blatt 125 M., 
Zn gu ute Qualität, sofort liefer- 
robepakete unter Nach- 
re von 5 Rollen an. 


H. & J. Grabert, 
Berlin S, O. 16. 


Maschinen einigunysmitiel. 


.Bohröl and -fett (wasserlöslich u. 
bezugsscheinfrei), per °], kg M. 115,—; 
Achsen- und Maschinenfett, 
Rüb- und Härteölersatz, Kleb- 
stoffe usw. liefert 
Rudolf Müller, Leipzig, 
Brandenburger Str. 1. 


UNTTTTTTTITT DIET OOO DUURT TOIVOT ERACO DIT LIT 


5000 kg 





härleöl 





bietet prempt lielerbar an 


J. Sonn, Giessen. 
INN 


Hobelmaschine 


a Selbstverw. od. Händl.m: Erlaubnissch. 
des Waffen- u Munitionsbesch.- Amtes. 


zu verkaufen für Metalle, Ho- 


bellänge 1000 mm, Hobelbreite 


600 mm, Hobelhöhe bis 600 mm. 
Chemische Fabriken 
vorm. Weiler-ter Meer 
Uerdingen (Niederrhein). 





Hanischnur, 2-, 3- und 5lach, 
Hanfleiuen, etwa 11 mm Dchm. 


hat preiswert abzugeben. 
Lippmann, 
Landsberg a. d. W. 


Parallel- 
Shraubstöke 


sofort lieferbar. 
Sächs. Schraubstock-Fabrik, 


Leipzig. Ranstädtersteinweg 46. 
Fernsprecher 10005. 


Putzöl-Ersatz 


zum ai von Maschinenteilen, 
Granaten usw. 


Bohr-, Rüb- und Härteöl- 
Ersatz, 
la Bohr-Extrakt, 


milchig-löslich, neuestes Ersongeis ir 
Munitionszwecke. 


Prima kons. en 
fett, Huf-, Wagen- und 
Lederiett 


in bewährter Güte prompt lieferbar. 
Alfred Diener, 


Chemisch-technische Industrie, 
Zwickau i. Ña. 


Biserne? ochornstein 


neu oder gebraucht, gut erhalten, 
ca. 20—30 Meter lang, 400 bis 
600 mm Durchmesser, zu kaufen 
gesucht. Angebote mit Angabe 
der Blechstärke und Gewicht an 


Norddeutsche Conserven- 
fabrik, 6. m.b. i., Osterode 3. lart. 


Werts: 


liefert 
Ernst Bosse bi. 
in Hagen i. en 


Der I Deutsche Werkzeugmaschinenbau, Nr. 6. (14. März 1918.) 


Bestimmung der Kräfte und der Arbeit beim Gesenk- 
schmieden, Von Oberingenieur Schneider. (Mit Ab- 


bildungen, Fig. 72 bis 78.) . 41 
Plattenhobelmaschine mit ejektromagustlacher Aulepenä: 

vorrichtung. (Mit Abbildungen, Fig. 79 und 80.) . 47 
Hydraulische Pressen für Magenton, mat: Abbildun- 

gen, Fig. 81 und 82). . 48 





| Schnirgelpapier 


1000 Bogen 135 M. 
Probesendg. 200 Stck. 28 M. 


franko gegen Nachnahme 
Schmirgelleinen 
la 100 Bogen 75 M. 


Brandenstein, 
Limburg a. d. Lahn. 








EEEE 2 2% 


Brünierverfahren, 


vuureinfacke Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blan, 
gelb, schwarz zu färben, 
mit Erfolg u. a. bei Waffen- 
fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik 
Reinhold Schüler, 
Leipzig- Leutzseh-U, 
Lindenauer Str. 30. Telefon 14830 
Lieferant der größten Welilirmen, 
u. a. der Kgl. Gewehrlabriken. 


Rundstahl 


Dm. 82, 110, 127, je 1—1!j, 
| m Ig. mit kleinen Walzfehlern 
versehen, mit 50—80 kg Festig- 
| keit, preiswert zu verkaufen 

durch 
Hermann Uhimann, 
Eisenhandlung, 
Gera-Reuß. 


Diehtnsi 


Ringe, Scheiben und Platten, 
Technische Filze und Filter, 











Maschinenspachlel 





tadellose Qualität, 
harttrocknend, gut schleifbar, 


Masehinenlarhen 














| 
| glänzend, halb- und ganzmatt, Fils-Sitz-Auflagen. 
Morore DENE . Gölner Filzwarenfahrik, 
Albert Benkmana, Word. Müller, Friesenwall 61. 
Farbenfabrikation, ee 
Chemnitz -Altendorf. Gesucht 
zum sofortigen Eintritt beim 
wendel- 


städtischen Wasserwerk 
Straßburg i. Els. für die Dauer 
der Einberufung des jetzigen 
Stelleninhabers 


u. Podest- 


Treppen 










inSchmiedeeisen. | | Maschinenmeister 
SERIBERMUIENER: zur Beaufsichtigung und Leitung 
 Alfr.Pfeifer, | derPumpstation (Dampfbetrieb). 
Lauchaß,n.Unstr. Bewerber muß schon in ähn- 
——— | lichem Betriebe tätig gewesen 
und mit der Reparatur von Was- 

ärtepulver| | sermessern vertraut sein. 





zum Aufstreuen u. Fin- 
setzen in nur praktisch er- 
probten Qualitäten empfiehlt 
Meinrad Behringer, 
Häusern bei St. Blasien (Baden). 
75 jährige Spezialfabrikation. 


Sofortige Meldung an Stadt- 
bauamt Straßburg i. Els. unter 
Angabe der Gehaltsansprüche. 


Der Bürgermeister. 


rößeres indusirielles Unleraehmen 


Norddeutschlands, unmittelbar am Wasser gelegen, sucht 
für seine Fabrikation geeigneten 


neschülzien Friedensarüikel 


EEE. und Fräs- 
; s9 Maschinen 


Hunderte gebaut 


Prima Referenzen 


En | Größere Holzbearbeitungswerkstätten, Schlosserel, 

| Klempnerei, Schweißerei, Montage, sowie kleinere 

Berbet- Maschinenbau ê bs H., | mechanische Werkstatt vorhanden. Gell. ausführliche 

FETTE an Angebote werden erbeten unter J. A 14809 an Rudolf 
N Halle a. S. 15. Mosse, Berlin S. W. 19. 





Aufträge gesucht 


in Drehiteilen und Werkzeugen aller Art. 















Maschinen- 
> pehraudslöcke 


in fester und drehbarer Ausführung, 
für ar N sg SERmENe 
m Lager liefe 


Johann A. Popella, Werkzeugmaschinen 


Auch kleinere Posten. 


Mctallwaren-u. Werkzeugfabrik H.O.Wünsch, 


i Leipzig, Dresdner Str. 84. 


Treibriemen ‚‚Stabil‘ 


der beste Ersatzriemen Ze <a narast, eios es Lederriemens, liefert in 















Ernst Jacob, Leipzig-Anger 


Fernsprecher Krönersir. 50. 


Lederkohlen Eisen =< rrm 


(Härtekohlen), M. 65,— die 100 kg, ab Lager 


Leipzig einschl. Verpackung liefern | kaufen in Posten 
Gebr. Riess, Leipz Zig, 
Fernsprecher 6522 und 27 rahtaufschrift Brüderriess | 





Gebr. Hartkopf, Solingen, Fernsprecher 197. 


Schnellstens lieferbar! 


S.M.-Parallel-Schraubstöcke 


Backenbreite 70—250 mm. 


Sämtliche Metalliabrikate in Blechen, 
Stangen, Rohren und Drähten, Band- 
eisen, Federn aller Art für Flugzeuge 


Alfred H. W. von Gloeden 


—— Metalle und Werkzeugmaschinen == 


Tel -Ad > F her : 
Maa t Charlottenburg 5. sis 

















finiragen aus dem praktischen Betrieb 


eingegangen bei dem 











Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. 


Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, 








7172 Ich kann nicht 











Beantwortungen: 


einsehen, warum die Warze gerade 
auf einen Schlag aufgeschmiedet werden soll. Es wird 
beute schon ziemlich Unmögliches von der Schmiede 
geleistet, aber auf irgendein 
Stück Eisen eine Nase mit 
einem Schlag aufzaubern, ist 
doch zu viel veriangt, wenn 
das Arbeitsstück bereits eine 
fertige Form besitzt und ein 
Anstauchen auf der Maschine 
unmöglich ist. Vor allen Din- 
gen handelt es sich darum: Wie groß ist das Quan. 
tum, welches überhaupt hergesteilt werden soll? 
Lohnt sich die Anschaffung einer Maschine im Preise 
von etwa 9000 bis 10000 M.? Dann kann, wenn der 
Winkel dementsprechend ausgestanzt ist, in zwei Ope- 
rationen die Nase hergestellt werden. 

Andernfalls kann die Nase nur aufgeschweißt wer- 





den, entweder im Schmiedefeuer oder autogen. Im 
ersten Falle gehört ein sehr ge- 
schickter Schmied dazu. Bei beiden 


Operationen muß erst eine Nase von 
7 mm Durchmessereisen nach Fig. 1 
angefertigt und an der Aufschweiß- 
stelle der Flacheisenwinkel etwas 
gebogen werden, wie Fig. 2 zeigt. 
In einer gewöhnlichen Schlichtlage 
wird die Nase auf den vorgewärm- 
ten Flacheisenwinkel aufgeschlagen, 
wie Fig. 3 zeig. Nun macht der 
Schmied auf einem Schmiedefeuer 


Fig 4 


“ eine leichte Hitze und schweißt in einem Gesenk die 


Nase auf. Oder mit einem Autogen-Schweißbrenner 
wird auf das Flacheisen sowie die Nase eine Hitze 
gemacht und ebenfalls in der Gesenklage fertigge- 
schweißt. Siehe Fig. 4. Die Arbeit muß sehr rasch 
ausgeführt werden. Steht ein kleiner Fallhammer zur 
Verfügung, so ist es um so besser. Beim Feuerschwei- 
ßen kann es ein geschickter Schmied auf 60 Stück die 
Stunde bringen mit Helfer oder mit Fallhammer und 
ohne Helfer. Bei autogenem Schweißen kann die Stück- 
zahl bis 120 in der Stunde gesteigert werden; außer- 
dem wird die Arbeit ein schöneres Aussehen bekom- 
men. J. Pitscheneder. 


— eee 


Das Aufschweißen der Warzen unter einem Ham- 
mer oder einer Presse erfordert Uebung. Die Arbeit 
muß von zwei Leuten ausgeführt werden. Auch 
muß das Feuer nahe am Hammer befindlich sein, da 








— 


ernsprecher Nr. 7988. 





= engen 





das schwache Eisen sonst nicht mit der nötigen Hitze 
in das Gesenk eingeführt werden kann. Nach dem 
Schweißen ist Nacharbeit und eventuell ein nochma- 
liges Nachschlagen erforderlich. 

Das Schweißen des vorliegenden Gegenstandes 
würde am vorteilhaftesten mittels Autogenschweißung 
erfolgen. Beim autogenen Schweißen mgßte die Platte 
in Größe der Warze ausgeschnitten und eine um die 
Plattenstärke höhere Warze eingeschweißt werden. 
Die Warzen werden fertig vorgearbeitet zum Ein- 
schweißen gegeben und ist nach dem Schweißen fast 
keine Nacharbeit notwendig. Ausschuß, wie solcher 
beim Schmieden unvermeidlich ist, ist ausgeschlossen 
und die Arbeit kann von einer Schweißerin ausgeführt 
werden. 

Zeichnungen zum Aufschweißen der Warzen mit 
dem Hammer kann ich zum Preise von 25 M, liefern. 
Zur Anfertigung müßte ich eine Maßskizze über die 
Aufspannflächen von Chabette und Bär, sowie An- 
gaben über die Art des Hammers (Fallhammer, Luft- 
druckhammer usw.) haben, um danach die Ausführung 
und Dimensionierung der Werkzeuge vorzunehmen. 


Alfred Grünler. 


7186: Das Einschneiden derartiger Gewinde erfolgt aın vor. 


7190: 


Spedition" 


Billige Durchisachten eb jeder deutschen Station nach dem Ausland. 
ung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung 


teilhaftesten auf der Leitspindeldrehbank. 

Der. Hängebock wird mittelst entsprechender 
Spannvorrichtung auf dem Kreuzsupport so befestigt, 
daß Mitte Boh- , 

rung .— Mitte 

Drehbankspitze 

ist. Zwischen den 7 

Spitzen bringt 
man eine Bohr- 
stange an. Auf 
der Spindelstockseite befestigt man sie vorteilhaft in 
einem Futter. In der Bohrstange werden zwei Stähle 
so angebracht, daß beide Gewinde zu gleicher Zeit 
eingeschnitten werden. 

Da die Ausführung dieser Arbeit von jedem Dre- 

her vorgenommen werden kann, dürften sich weitere 
Einzelheiten erübrigen. 
Zur Bearbeitung von Armaturen für Flugzeuge und 
Automobile sind Spezialmaschinen nicht erforderlich. 
Es werden hierzu die in Armaturenfabriken seither 
benutzten Konusdrehbänke, kleine Revolverdrehbänke, 
Fräs- und Bohrmaschinen verwendet. In der Haupt- 
sache sind Dreharbeiten auszuführen und bieten hier- 
bei die kleinen Revolverdrehbänke viele Vorteile. Von 
diesen bewähren sich solche mit vertikal drehbarem 
Revolverkopf sehr. 





Fig. 1. 


la Alfeldia-Bobröl 


wirklich vorz@glich brauchbar, 


- la beindlfinnis-Ersatz 


heil, hellbraun und braun, 


Robert Haberling, Berlin =] anii iniia 


7192; 


7199; 


Die im „Praktischen Maschinen-Konstrukteur”, im 
Inserat der Firma Hasse & Wrede, Berlin, abgebildete 
Revolverdrehbank zeigt eine sehr brauchbare Aus- 
führung. 

Die wesentlichsten Punkte für die Bearbeitung 
derartiger Armaturen sind: 

L Die richtige Arbeitsteilung, 

II. die Zuhilfenahme bester und zweckentspre- 

chender Werkzeuge, und 

II. leicht zu bedienende, sicher haltende, das 

Werkstück nicht beschädigende Spannfutter. 

Zu I und und II lassen sich Angaben nur von Fall 
zu Fall machen, wenn die Konstruktion der zu be- 
arbeitenden Armaturen und die verlangte Tageslei. 
stung bekannt sind. 

Zu III kann als bestes für derartige Zwecke in Be- 
tracht kommendes Spannfutter das Zweibeckenfutter 
mit dreh- und auswechselbarem Becken empfohlen 
werden. 

In die Becken werden die zur Aufnahme der 
Werkstücke erforderlichen Formen eingearbeitet. 

Auch bei den Arbeiten auf den Fräs- und Bohr- 
maschinen spielen die Spannvorrichtungen die Haupt- 
rolle. Alfred Grünler. 
Die Frage ist nicht genügend ausführlich, um eine end- 
gültige Antwort erteilen zu können. Ich nehme an, 
daß nahtlose Ringe durch Zusammenstauchen auf den 
Stöcken befestigt werden sollen. Dies kann entweder 
mit einem Rollapparat, ähnlich einem Rohrschneider. 
wo an Stelle der Messerrädchen Rollen von entspre- 
chender Breite angebracht sind, oder mit einer Presse, 
in welche entsprechende Druckgesenke eingespannt 
werden, erfolgen. Ob die Anwendung dieser Verfahren 
möglich ist, richtet sich danach, um wieviel die Ringe 
gestaucht werden müssen, aus welchem Material die. 
selben bestehen und ob dieselben Verzierungen haben, 
welche nicht beschädigt werden dürfen. 

Alfred Grünler. 
Die Lagerung starker Eisenstangen kann auf ver- 
schiedene Weise erfolgen. Vor allen Dingen ist die 
Länge und das Gewicht der Stangen für die Lagerung 
maßgebend. 

Bei der angeführten Stärke von 82 mm Durch- 

messer ist das 
einer 
ee ee 
TOOOOOOOOOOOOOOHN Stange bei nur 
' 3,000 m Länge 
~ 135 kg. Der 
Transport der. 
artig schwerer Stäbe muß bequem sein, um Arbeits- 
löhne zu sparen und Unfällen vorzubeugen. 

Eine einfache Art der Lagerung erfolgt in Stapeln 
mittels Balken mit Einkerbungen, wie Fig. 1 zeigt. 

Das Auf- und Abbringen geschieht mittels Schrot- 
leitern ee 2). Man ist durch dieses Lagern in Ker- 

EETTTIETEN ben und mit Zwi- 
schenraum in der 
Lage, jeden Stab be- 
quem ablegen und 

wiederaufnehmen 
zu k':nnen. 

Ein Abrutschen 





Fig. 1. 





der Stäbe ist unmögiicl.. 
Die Lagerung ist übersichtlich und erfordert keine 
teueren Regale. 


7200; 


7202; 


7204: 


Die Höhe der Lagerung ist beliebig, nur muß der 
Druck durch entsprechende Balken aufgenommen 
werden. 

Auf die, auf den untersten, etwas stärker gewähl- 
ten Balken aufgelegten Stäbe werden schwächere 
Balken aufgelegt. 

Legt man z. B. 15 Stäbe nebandinander, so wür- 
den 8 Schichten übereinander erforderlich sein, um 





Fig. 8. 


15000 kg Stäbe von 85 mm Durchmesser, 3,060 m Länge 
zu lagern. 

Der hierzu benötigte Raum beträgt 1,600 m in der 
Breite, 3,000 m in der Länge und 1,200 m in der Höhe. 

Gegen die Witterung werden die Stapel mit Bret- 
tern abgedeckt. 

Entsprechend sind die anderen 12 Dimensionen zu 
lagern. . 

Von Vorteil ist es jedoch, wenn eine Laufkatze die 
Fläche über den Stapeln befahren kann, um die Stäbe 
mittels Flaschenzug und Greifern lagen und wieder- 
aufnehmen zu können (Fig. 3). 

Die Lagerung kann dann eine Sedrängtere werden. 

Die Höhe der Lagerung darf hierbei ein festgeleg- 
tes Maximum überschreiten, damit man mit dem Fla- 
schenzug über alle Stapel wegfahren kann. 

Wird diese Einrichtung getroffen, so ordnet man 
vorteilhaft ein Dach über der Fahrbahn an, wodurch 
das Abdecken der Stapel, welches immerhin Zeit und 
Arbeit beansprucht, wegfällt:. Die Laufbahn der Katze 
wird soweit über die Stapel verlängert, daß man 
einen Wagen unter die Katze fahren kann, um die 
Stäbe von denselben abzuladen oder auf denselben ab- 
zulegen. 

Der Transport vom und zum Stapelplatz ist dann 
ebenfalls leicht und es kommt jede überflüssige Ar- 
beit durch mehrmaliges Aus-der-Hand-legen in Wegfall. 

Die Einrichtung mit Flaschenzug kann auch vor 
Frauen bedient werden. 

Mit weiteren Vorschlägen, z. B. die Lagerung 
in Regale und die konstruktive Ausarbeitung, halte 
ich mich bestens empfohlen. Alfred Grünler. 


Die durch Anfrage Nr. 7200 gesuchten Konstruktions- 
zeichnungen für einen Teilapparat kann ich anfertigen. 
Ich benötige hierzu etwa 14 Tage Lieferzeit. 

Außer einer Zusammenstellungszeichnung würde 
ich für jeden. Teil ein separates Blatt anfertigen. Alle 
Zeichnungen werden mit Tusche ausgezogen. Meine 
Forderung für die Zeichnungen mit den dazu gehören- 
den Teiltabellen ist 125 M. Alfred Grünler. 

Die gewünschten Zeichnungen eines modernen 
Universalteilkopies mit Schere liefert: Konrad 
Becker Ingolstadt, Am Stein 5. 

Zeichnungen für Winkel-Glühöien liefert: J. Zentes, 
Zivil-Ingenieur, Troisdorf bei Cöln. 

Schraubenschneidemaschinen liefern die Firmen: 
Ludw, Loewe & Co. Act.-Ges., Berlin NW 
87, Huttenstr. 17/19, sowie Oberhagener Ma- 


schinenflabrik, Heuser. 
i W. 
7206: Brieflich erledigt. 

7207: Die Drehstähle (Drehmeißel) in natürlicher Größe her- 
auszugeben, ist nicht gut möglich, da für jede Ma- 
schine, ihrer Größe entsprechend, auch die Größe der 
Werkzeuge verschieden ist. Natürlicherweise sind an 
kleinen Maschinen kleine Werkzeuge zu verwenden 
und an großen Maschinen große, dies ist schon aus 
wirtschaftlichen Gründen ein Erfordernis, um die 
Kosten der Werkzeuge im gleichen Verhältnis zu der 
Maschine zu stellen. Hiernach ist die Herausgabe 
von Werkzeugtabellen nur im Schema angebracht, wie 


dies im Werkmeisterkalender vorgenommen ist. 
C. E. B. 


Hagen 


Daniel 


7208; Siehe Beantwortung der Frage 7204. 


Fragen: 


7173: Gußeiserne Krümmer von 200 bis 650 I. W. und 12 bis 

15 mm Wandstärke sollen nicht, wie bisher, in Lehm- 

guß, sondern weil Massenherstellung geplant wird, nach 

Modell eingeformt werden. Welche Firma befaßt sich 

mit der Herstellung der Modelle in Marmor-Zement 

bzw. Marmorgips, bzw. wer gibt näheren Aufschluß über 
vorteilhafte, zweckentsprechende Fabrikation? 


7195: Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Puffer- und 
Autofedern oder Zeichnungen hierzu? 

7203: Wer kann mitteilen, ob im Jahre 1908/09 oder früher 
schon dünne Bleche von 
0,5 mm Stärke oder dünner _ 7 | REISEN 
und in Form, wie neben- 2 
stehende Skizze a zeigt, au- --—- — —-- e— 
togen verschweißt worden b 
sind, das heißt also, ohne Schweißmittel, in der Weise, 








daß die umgebogenen Kanten zum Herunterschmelzen 
verwendet wurden, und die Verbindung durch Schwei- 
Ben die Form nach Skizze b hatte? Begründete Nach- 
weise werden honoriert. 


7205: Wer konstruiert Zeichnungen in moderner Ausführung 
für eine Holzspeichen-Kopiermaschine, sowie für einen 
Nabeneinspannapparat mit Teilscheibe, um Naben für 
Wagenräder auf der vorhandenen Langlochbohrmasehine 
schlitzen zu können? 


72309: Ist ein Kleinkupolofen von 500 kg stündl. Leistung für 
eine kleine bzw. mittlere Maschinenfabrik für Dauer- 


betrieb geeignet? 
Wieviel kostete vor dem Kriege ein Kleinkupol- 


ofen ohne Vorherd für 500 kg stündl, Leistung? 
Welches sind die geeignetsten Vorrichtungea, um 
denselben auch im Zentrum einer Stadt aufstellen zu 
können? Stellen sich große Schwierigkeiten seitens der 
Behörden entgegen? 
Wie hoch stellten sich in Friedenszeiten die Kosten 
für einen Funkenfänger? 


7310: Wer liefert 900 Eisenbleche 1—2 mm Durchm. in Soh- 
lenform, gehämmert und gelocht, als Bodenbeschlag 
für Schuhleisten aus Holz? 


7311: Wer richtet Gesenkschmieden ein? Wer erteilt sach- 
verständigen Rat über Fabrikation und Einrichtung 
von Gesenkschmieden? 


7212: Wer liefert Zeichnungen für Schnecken- und Stirarad- 
hebezeuge (Flaschenzüge, Unterflansch-Laufkatzen, 
Laufwinden)? 


7213: Welche Firmen bauen Maschinen zur Nagel-, 
und Stifte-Fabrikation? 


Nietea- 





== Rundschau. === 


Ueber eine Stoßmaschine mit 2000 mm Stoßlänge 
bei 1600 mm Ausladung, die von der Ernst Schieß 
A.-G, in Düsseldorf gebaut wird, berichtet die „Z. d. 
V. D. L”. Der Antrieb erfolgt durch einen umkehr- 
baren Elektromotor von 30 PS, der mittels Räder- 
übersetzungen auf eine vertikale, den Stößel bewe- 
gende Schraubenspindel wirkt, eine Antriebsart, die 
besonders für schwere Arbeiten vor dem sonst üb- 
lichen Zahnstangenantrieb den Vorzug verdient. Die 
Geschwindigkeit des Stößels ist durch Regelung des 
Motors von 70 bis 210 mm/sek. einstellbar. Ein klei- 
ner Nebenmotor von etwa 10 PS dient zum raschen 
Verstellen des Tisches von 2000 mm Durchmesser, 
der sowohl längs als auch quer um 1200 mm verscho- 
ben werden kann, 






Anlernung von Ersatzarbeitskräften im aute- 
genen-Schweißen. Das Kriegsministerium, Kriegs- 
amt, schreibt: Die Firma Chemische Werke 
Waren, Loch & Co. Waren a. d. Müritz, hat 
Einrichtungen getroffen, um Nichtwehrpflichtige und 
Frauen im Autogen-Schweißen und -Löten, insbe- 
sondere von Aluminium, auch für fremde Betriebe 
auszubilden. Es wird auf diese Anlern möglichkeit 


aufmerksam gemacht. 





1 Ekonomiser 


von 81 qm Heizfläche, 11 Atm. Betriebsdruck, gebraucht, 
aber sehr gut erhalten, sofort zu verkaufen. Näh. durch 


Jos. Theisen, Crefeld, Marieunenstraße 37. 












Dni. 82, 110, 197, 

m ig. mit kleinen Weeer 
versehen, mit kg Festig- 
keit, preiswert zu verkaufen 





Vertreter, 


welche Fabriken besuchen, 
für Riemenverbinder 







(Zick-Zack) gesucht. durch 
Pre8- und Stanzwerk, Hagen. Henane Conai, 
Gera-Reul. 





Hasehinenreinigungsmillel. 


Eiserner Schornstein 


neu oder gebraucht, gut erhalten, 
ca. 20—30 Meter lang, 400 bis 
600 mm Durchmesser, zu kaufen 
gesucht. Angebote mit Angabe 
der Blechstärke und Gewicht an 


Norddeutsche Conserven- 
fabrik, b.n. b. 5., Osterode 4. lars. 





Bohröl und -fett (wasserlöslich u. 
bezugsscheinfrei), per), kg M. 115,—; 
Achsen- und Masehinenfett, 
Etb- und Härteölersats, Kieb- 
stoffe usw. liefert 
Rudolf Müller, Leipzig, 
Brandenburger Str. 1. 


End 


=: Rundschau, bes 


Antrieb ohne Vorgelege für Stanzen, Sägen 
und andere Werkzeuge. Der durch Fig. 1 veran- 
schaulichte, Carl Rasmussen in Braunschweig 
patentierte Antrieb macht die Anordnung eines be- 
sonderen Vorgeleges zwischen Hauptwelle und 
Werkzeugmaschine entbehrlich. Er läßt weiter bei 
Stillstand der Maschine den Riemen in Ruhe ver- 
harren, endlich kann der die Maschine bedienende 
Arbeiter ein in die Maschine eingespanntes Arbeits- 
stück durch Zug am Riemen mit der Hand ausrich- 
ten. Dies wird dadurch erreicht, daß auf der Haupt- 


welle eine ausrückbare Stufenscheibe angeordnet. 


ist, von der aus der Antrieb der Maschine unmittel- 
bar_ erfolgt. 





Wie man aus Fig. 














W %, 1 sieht, ist mit der 

= y 27 W024 ieh, 

zi / Ze ZENS a Antriebswelle a durch 
s, 7 2 rA 700001 B: AR De 3 = 
net ON omde Körper b fest 
FT: gg N REA förmiger Körper b fest 
aA P Q e 

7 yj Nae verbunden. Auf diesem 


ist eine zweite Hülse 
d, die einen Kuppel- 
zahn e trägt, ver- 
schiebbar gelagert. In 
den Körper b sind zwei schwalbenschwanzförmige 
Keile f eingeschoben, die in entsprechende Nuteu 
der Hülse d greifen. d wiederum ist mit einer Kreis- 
nut -g ausgestattet, in die eine Gabel am Ein- 
rückhebel h greift. Neben dem Kuppelzahn c der 
Hülse d ist, lose auf der Antriebswelle a drehbar, 
eine Stufenscheibe i gelagert, die auf der dem 
Kuppelzahn e zugekehrten Seite mit einem in deu 
inneren Hohlraum vorspringenden Anschlage k ver- 
sehen ist, 

Nun drehen sich mit der ständig umlaufenden 
Hauptwelle a der Körper b und die Hülse d ständig. 
Nach dem Einrücken des Handhebels h, wobei die 
Hülse d längs der Keile f nach rechts verschoben 
wird, wird die Stufenscheibe i von dem Kuppel- 
zahn e, der gegen den Anschlag k trifft, mitge- 
nommen. 

Soll die Arbeitsmaschine ausgerückt werden 
und die Stufenscheibe als Losscheibe dienen, so legt 
man den Hebel h wieder zurück, so daß der Kuppel- 
zahn e aus der Stufenscheibe heraustritt.*) 


- Wies man elektrische Arbeit (und damit 
Kohlen)? Der Reichskommissar für dieKohlenvertei- 
lung hat eine Bekanntmachung über die Einschrän- 
kung des Verbrauches elektrischer 
Arbeit erlassen. Um Beispiele dafür zu geben, 
wie an elektrischer Arbeit gespart werden kann, ist 
nachstehendes Merkblatt aufgestellt worden. 

nr Ä A, Krafttbetrieb,. 

1. Man vermeide jeden längeren Leer- 
lauf von Motoren, Zu 






Fig. 1. 


1) Vel „Deutscher Werkzeugmaschinenbau”, 


1916, Seite 
53, Fig. 107. | 


2. Wenn der Motor in Betrieb ist, so benutze 
man ihn möglichst voll, indem man die zu erledi- 
genden Arbeiten ansammelt und richtig verteilt. 

3. Man lasse Arbeitsmaschinen und Vorgelege 
nicht unnötig leer mitlaufen; gegebenen- 
falls setze man nichtgebrauchte Arbeitsmaschinen, 
Vorgelege, Transmissionen usw. durch Entfernung des 
Riemens usw. still. an 

4. Manvermeideverwickelte Anord- 
nungen, wie mehrfache Vorgelege, gekreuzte Rie- 
men, lange Wellenstränge. Transmissionen belaste 
man nicht mitten zwischen, sondern nahe bei den La- 
gern. Der richtigen (weder zu großen noch zu klei- 
nen) Riemenspannung wende man Aufmerksamkeit zu. 

5. Vorschaltwiderstände, die elektrische Arbeit 
verzehren, verwende man nur in zwingenden Fällen. 

6. Man benutze in der Zeit vom 15. Oktober bis 
Ende Februar Motoren nicht von 4 bis 128 Uhr nach- 
mittags. i 

7. Lastenaufzüge sollen nur für Lasten über 30 kg 
benutzt werden. 0 

8. Personenaufzüge sollen nur selten und nur 
von kranken oder schwächlichen Personen benutzt 
werden. 

B.Beleuchtung. 

tł. Man schalte Lampen, die nicht mehr be- 
nötigt werden, sofort aus. 

2. Man benutze nur die unbedingt notwendigen 
Lampen. Bei einem Beleuchtungskörper mit beisp: 
5 Lampen schraube man 3 aus, bei größeren Beleuch- 
tungskörpern mit beisp. 20 Lampen schraube man 
mindestens 12, wenn möglich 15, aus, 

3, Bei einzelnen Lampen verwende man nicht un- 
nütz hohe Kerzenstärken, vielmehr z. B. statt 50 Ker- 
zen nur 32 oder 25, statt 25 Kerzen nur 16 oder 10. 

4.Kohlefadenlampen tausche man sofort gegen Me- 
tallfadenlampen höchstens gleicher Kerzenstärke aus, 
da diese nur 1⁄4 der elektrischen Arbeit verbrauchen. 

5. Die allgemeine Beleuchtung im 
Zimmer verringere man weitgehendst und be- 
schränke sich auf die ausreichende Beleuchtung anı 
Gebrauchsort. 

6. Man bringe die Glühlampe tunlichst nahe am 
Gebrauchsort an. 

7. Durch richtige Anwendung von Reflekto- 
ren kann man die Beleuchtung an der Gebrauchs- 
stelle verbessern, oft sogar bei geringerem Verbrauch 
an elektrischer Arbeit. | 

8. Man beseitige lichtverzehrende Schirme und 
Gehänge, soweit sie nicht etwa für den Schutz der 
Augen unentbehrlich sind. Tu 

9. Arbeiten, die bei natürlichem Licht gemacht 
werden können, verrichte man nicht bei künstlicher: 


Beleuchtung. 
C. Straßenbahn. 
Man benutze Straßenbahnen nicht 
unnütz, wenn man ohne große Mühe gehen kann; 
insbesondere in der Zeit der stärksten Benutzung der 


Straßenbahnen ist eine Entlastung derselben zugun- 

sten solcher Personen, die unbedingt befördert wer- 

den müssen, wichtig. 
D. Allgemeines. 

Man lese in bestimmten Zeiträumen (je nach 
Höhe des Verbrauchs monatlich, wöchentlich oder 
täglich) selbst den Zähler ab. 

NB. Das Merkblatt ist in einer zum Anschlagen 
geeigneten Form von der Geschäftsstelle für Elektri- 
zitätsversorgung, E. V., Berlin W. 57, Potsdamer Str. 
68, zu beziehen, 

Die Eisen-Industrie Rußlands. Dr. Otto, z, Zt. 
b. d Militärverwaltung in Rumänien, schreibt uns: 

„N. D. Kondratiew bemerkt in der „Wolja 
Naroda": Die Lage der Eisenindustrie in Ruß- 
land verschlimmerte sich mit Kriegsbeginn. Viele 
Betriebe wurden geschlossen oder verringerten ihre 
Erzeugung, wie aus folgenden Ziffern ersichtlich ist: 


14. 10.114. 1114 1. 
1914 | 1914 | 1915 




















Produktionsrückgang in Fabriken . 276 
In v. H. der Gesamtzahl der Fabriken 18 
Geschlossene Fabriken . . . . . . | 73 
In v.H. der Gesamtzahl der Fabriken 47 
Betriebserweiterung in Fabriken . . 42 


In v. H. der Gesamtzahl der Fabriken | 2,7 2,9 4,2 

Infolgedessen waren an Arbeitern entlassen: bis 
zum 14, November 1914 53 600, bis zum 14. 1. 1915 
weitere 44 700, oder über 13 v. H. aller Metallarbeiter. 

In den letzten Monaten ist die Erzeugung weiter 
gesunken. Theoretisch betrug die monatliche Höchst- 
leistung der Roheisenerzeugung vor dem Kriege 27 
Millionen Pud, die tatsächlich erreichte Höchsterzeu- 
gung stellte sich auf 25 Millionen Pud. Im letzten 
Jahr ergab sich die Produktion im Vergleich zu 1913 
wie folgt (in 1000 Pud): | 








| i 1913 1917 1917 weniger 
S ' inv. H. 

Januar . .... 23 378 18 268 22 

Februar . nn fe 21 748 14 085 35,5 
März . 25 076 15 523 38,5 
April . 23 081 17 344 24,8 
Mai 24 691 18 787 23 9 
Juni . 23 548 16 568 29,7 
Juli 23 672 15 706 26,2 


‚(Die Juni- und Juliziffern 1917 sind vorläufige.) 
Gleichzeitig nahm auch die Zahl der im Betriebe 
befindlichen Hochöfen ab. In ganz Rußland, ohne das 
Königreich Polen, waren in Tätigkeit: 


1917 





1913 1916 
ET RE — Regen ee 
14. Januar. . . . ; 137 120 118 
L4. April . . . . 141 133 _ 127 
14 Juli. . Ta 149 124 119 


Die Erzeugung sinkt geradezu katastrophal: Die 
en und Stahlerzeugung betrug (in 1000 
ud): 





— 
| 1913 | 1916 | 1917 1917 recen for 
I v. H. 
Er urn HAIE n en ——l- Ton 
Januar. TE 17 921 17 186 14 889 17,8 
Februar b-i 15 529 15 515 8 005 48.6 
März PE 19 594 19 345 6 667 | 66 





` 


Der starke Rückgang trat erst im Jahre 1917 ein, 
während die nachstehenden Arbeiterzahlen des Sü- 
dens, also des Haupterzeugungsgebietes, eher das 
Gegenteil vermuten lassen. Sie betrugen: 


SE dakapan — = u a m e — 


| | 1913 1916 er 
EE EE EE 1917 
Fabrikarbeiter . . - - . . | 19 393 | 123 220 | 102 148 
Arbeiter außerhalb der Fabrik 10 117 18 818 | 32 252 

Insgesamt | 89510 . 137088 | 194 400 

Dabei zeigen gerade die Erzeugungszahlen des 


Südens folgende bedeutende Verringerung [in 


1000 Pud): 




















— a a a 
| 1913 | 1916 | 1917 | MY geienian 
u a ER | v. N. 
Januar. . . . | 11609 | 11288 | 8826 zA 
Februar pod 9 950 10 491 4148 ` 58.3 
März . . | 12490 | 12647 | 4027 | 678 








Was bedeutet dieses Sinken für den Bedarf an 
Metallen? 

Das Zentral-Kriegsindustriekomitee berechnete 
den monatlichen Kriegsbedarf für 1916 mit 18,5 Mil- 
lionen Pud, den Bedarf der Bevölkerung mit 5 Mil- 
lionen Pud gegen 10 Millionen Pud im Jahre 1913. Im 
Jahre 1917 blieb die Erzeugung gegen diesen Mindest- 
bedarf zurück: | 

im Januar um 8,4 Millionen Pud, oder 35,7 v. H. 

„ Februar , 15,5 z = „ 669 . 

„ März „16,8 ee i „ 15 . 

So mußte die Bevölkerung, besonders die land- 
wirtschaftliche, und die gesamte Industrie, die von der 
Eisen- und Stahlerzeugung abhängt, in eine ver- 
zweifelte Lage kommen. Dies tritt gegenwärtig 
auch in Erscheinung. Es leiden das Dorf, die Industrie 
und insbesondere die Werkstätten, die für die Eisen- 
bahnen arbeiten und deren Bedarf, mäßig berechnet, 
7 bis 8 Millionen Pud im Monat beträgt, während sie 
in Wirklichkeit nur 11⁄2 bis 2 Millionen Pud erhalten. 
Dieser Umstand wirkt vernichtend auf das 
Transportwesen und verstärkt den Ruf 
nachendlicheminneren Frieden! 


en 


Kgl. Sächsische Landes-Lotterie. Am 10. April 
beginnt de Ha u p tziehun g (5. Kl.) der Kgl. Sächs,. 
Lotterie und dauert ohne Unterbrechung bis 2. Mai. 
Hauptgewinn im günstigsten Falle 800 000 Mark. — 
Lose sind bei der Staatl. Lotterie-Einnahme Mar- 
tin Kaufmann, Leipzig, Windmühlenstr. 45, zu 
erhalten. (Siehe Anzeige in dieser Nr.) 


Auslandsabschlüsse gestattet! Das Schiffsbau- 
Stahlkontor in Essen erhielt laut „Nachr. d. Ver. z. 
Frdrg. dtschr. Wirtschaftsinter. im Ausland” vom 
Kriegsausschuß der Grobblech-Inlands- und -Aus- 
fuhrvereinigung, dessen Geschäfte es vertritt, die 
Ermächtigung, schon jetzt Auslandsabschlüsse auf 
Lieferung nach Kriegsbeendigung vorzunehmen. 


Kriegsanleihe-Versicherung. Achte Kriegsanleihe 
kann auch erworben werden durch Kriegsanleihe-Ver- 
sicherung, wie sie beisp. die Karlsruher Le- 
bensversicherung bietet. Die Zahlungen kön- 
nen hierbei auf mehrere Jahrzehnte verteilt werden. 








Die Kriegsanleihe-Stücke, die die Anstalt für den Ver- 
sicherungsnehmer zeichnet, sind auch erworben, wenn 
der Versicherte innerhalb der Zeit stirbt, auf die die 
Zahlungen verteilt sind. Spätestens werden sie über- 
geben, wenn das Ende der Versicherung erlebt wird. 
Vorher kann man sie erhalten gegen entsprechende 
Zuzahlung. 

Wer also nicht genügend bares Geld hat, ver- 
sichere Kriegsanleihe; wer hat, zeichne 
und versichere daneben. 


 Königi. Sächs. A Landes-Lotterie ® 
i: taatsunternehmen mit größten Gewinnaussichten, Jedes 2. Los gewinnt. Ei 
und dauert bis | 


i ne Hauptziehung 2. Mai 1918 $ 
2800000 200000 ;E 


1500000 150 000 
300000 100000 


Srift,ev.g und namentlich zahlreiche Mittelgewinne. 
7200, Im ganzen kommen 
39600 Gewinne und 1 Prämie 


16 Millionen 649200 Mark 


an 20 Ziehungstagen zur sicheren Verlesung. 
Daher beteiligen sich 
viele erst zur Hauptziehung, 
ose Zehntel Fünftel Halbe Ganze 
Mk.25.— 50.— 125.— 250.— 
Geg. Voreinsdg. (50 Pf. f. Porto u. Liste extra) 
od. unt. Nachn. dureh d. Kgl. Leiterlo-Einnahme 


Hermann Straube 


Leipzig,Lortzingstrasse 8. 
Gewinnlisten md Arszahlımn erhreil, Pankkento Dewise"e Bank, Postscheckkonto Leipzig 7516. 








(oqıea "Junas ur) 












Beilage der vorliegenden Nummer. 


Ihre „Delbag“-Viscin-Luittilter empfiehlt die 
Deutsche Luftfilter-Baugesellschaft 
m. b, H. in Berlin, Breslau, Straßburg i. E. und Sohrau 
in einer Beilage zu diesem Heft. Sie bemerkt, daß 
die Filter für alle Zwecke der Technik geeignet seien, 
wenig. Raum einnehmen, einen hohen Wirkungsgrad | 
besäßen, sich als Ersatz der sog. Taschenfilter eig- 
neten und leicht gereinigt werden könnten. | 
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An unsere Leser! 


Bekanntlich ist die kostenlose Abgabe der Tageszeitungen verboten worden, in allernächster Zeit wird dieses Verbot auch auf 
die Fachpresse ausgedehnt. Wir machen daher heute schon darauf aufmerksam, daß wir unsere Fa«hblätter nur noch gegen Entgelt 
abgeben können. 

Wir sind davon überzeugt, daß unsere Leser gern dieses kleine Opfer für die ihr liebgewordere Presse übernehmen werden, um 
so mehr, als die Fachpresse infolge der gewaltigen Steigerung der Druck- und Papierkosten, bei gleichzeitig großer Verringerung ihrer 
Anzeigeneinnahmen bereits schwere Opfer hat bringen müssen. — Wir bitten daher um rechtzeitige Ausfülleng des Bestellzettels, damit 
keine Unterbrechung in der Zusteliung der Pächblätter eintritt. 


Mit deutschem Gruß 
Die Verleger der Fachpresse. 


_——— u m  ————— 


Damit der Weiterversand der Zeitschrift bei Zustandekommen des Verbots keine Unterbrechung erleidet, bitte ich um Pinsendung 
der Bezugserklärung. 
Uhlands technischer Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


Hier abschneiden, unfrankiert in den Briefkasten werfen, oder dem Briefiräger mitgeben, 


..„„„.anm.„.„...dusssspsssusnnns5uss sms nn un mn unse ybu ——— —.— m | zume „nUBWRNNSUUUSHENTEUUSUREUGOEDBUULWEEUHGUWBSDMUFR UBS ET TEE unuy: 


An das Postamt, hier. 


Hierdurch bestelle ich 


„Anzeiger für den Maschinen- und Werkzeughandel“ von Uhland 
(Uhlands technischer Verlag, Leipzig.) 
r Gesamt- Ausgabe Mk 4.— Ich bitte um Zustellung durch den Briefträger. — Ich hole die Zeitung ab. 


— Nichtgewünschtes streichen. — 
Genaue Anschrift: ..... 


Hier abschneiden und an den Verlag einsenden. 


An Uhlands technischen Verlag, Otto Politzky, Leipzig. 


teile Ihnen mit, daß die Bestellkarte an dıe Post weitergegeben worden ist — daß der Anzeiger kein Interesse für ma hat, 
c u 


(Nichtzutrelfendes streichen.( 


Wohnort: Name oder Firma: 


Inhaltsverzeichnis der Uhlandschen Fachzeitschriften. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur. Nr. 13/14. (28. März 18.) 


Neuere Gesichtspunkte im Feuerungs- und Kesselbau. 
Von Paul Koch, Direktor. (Mit Zeichnungen auf 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau. Nr. 7. (28. März 1918,) 


Einfach. und Universal-Hochleistungs-Rundschleiima- 
schinen. Von H. J. L. Brandt. (Mit Apikdimgen; 
Fig: 83-889). a r 


Die Herstellung von Stahliedern. Van W. Hebsänbere 50 


Tafel 2 und Abbildung, Fig. 52.). 49 
Wirtschaftliche ‘stehende Naßluftpumpen; ihre Konstruk- 
tion und Berechnung. Von Dipl.-Ing. Karl Schmidt. 
(Mit Zeichnungen auf Tafel 1 und Abbildungen, Fig. 
53 bis 56.) (Schluß aus Heft 9/10.) . . 
Das Ziehen von Papp-Flaschen und -Kappen (Mit | Abbil- 
dungen, Fig. 57 bis 54 
Technische Notiz. -= ; 56 


Die rotierende und oszillierende Kurbelschleife. 
(Mit Runen, Fig. 90 bis 
(Schluß aus Heft 5). . 


genieur C. E. Berck. 
95.). 


Von In- 





LOUIS HERRMANN 
DRESDEN A 24 


P| DRANTGEWEBE $ = 





Inlerleuseheiben 


. roh und blank gedreht._.| 
Robert Wagner. Chemnitz 26E 


Transportanlagen, 
Zeichnungen aller Art, 


bes. Elevatoren, Piannentransporteure 


und Yörderrinnen für alle Materialien 
fertigt schnellstens als Spezialität 


Ingenieurbüro Hamburg 23, 
Marienthalerstraße 143. 





Drahtstift- Ki 
Nieten- A 
Sehuhnägel- a 
o 
< 





Stacheldraht- 
Splinten- 
Holzschrauben- 


und vieleandere Maschinen 
für die Draht. und Klein- 
eisenindustrie baut 


J. G. Kayser 
Nürnberg 
FAE EN EEY 





Verk. der anrekündigten Werkzeugm. nur an Selbstverw. od. 





PATENTE: 


| Erwirkung : Verwertung 
` im la- und Ausland 


Bremer 


Patent-Gesellschaft "p? 
BREMEN Bahnhofstr, 21 


Sachgemäße Durchführung n Individuelle 
Bearbeitung t: Mädige Preise. 


Schmiedeeiserne 


x) |) Wendelireppen 
ey ‘ Treppen jeder Art 
> ME fabriziert 


{{} THEODOR KOCH, 
Schwäb.-Hall, 
Heilbronnerstr.15G. 






a 
Richard Schippel, 
Chemnitz-Kappel. 


Ratgeber und Lieferant 





.. für Lüftungsanlagen. _ 


la Alfeldia-Bohröl 


wirklich vorzüglich brauchbar, 


la beinölfirnis-Ersatz 


hell, hellbraun und braun, 
in bewährter Güte prompt lieferbar. 


carl Borsum, Alfeld & (Leine) 


Butter & Haufe | 


vorm. Max Butter 


Aue IV i. Erzgeb. 
Härteöfen- u. Masch.- Fabrik 


Werkbankglüh-, 
Härte- u. Einsatzofen 


D.R.G.M für Gas u. Luft. 


Nr. 2. Glühraum 130><130, Tür- 
öffnung 120><120, Tiefe 250 mm. 


Nr. 3. Glühraum 180x150, Tür- 
öffnung 175x145, Tiefe 300 mm. 


Gasverbraudh pro Stunde: 
Nr. 2 ca. 1!/, cbm; Nr. 3 ca. 2 cbm. 


Zur Erzeugung von Luft 
genügt 4a e vorhandene 


Ventlatar oder Gebläse. 
















Autogene 


schweiß-Anlagen 


Präzisions- 


Sehweißbrenner 
Schweißereizubehör 
liefert die Spexialfabrik 
Karl Dietlein 
Magdeburg-N. 14. 





Suche zu kaufen: 
ARABIEN. aa kontala oder 


Centrifug alp pumpe 


für 80—100 m sapun und 
80—60 cun Stundenleistung 
ohne Motor. 


Paul Gockenbach, Arnstad. 


Ė 


Zeichnungen und | 


Berechnun gen 
von Eisenkonstruktionen, Maschinen-, 
Hebe- u. Transportanlagen, Trockes- u. 

Schwimmbaggern, liefert 
Ingenieurbüro Lübeck, Bansasir. 353. 





- Eine tok wenig gebrauchte 










E.Kreissig 


Werkstatt für Feinmechasik 


Glashüttei.S. 
Räder - Triebe 
Fräsmaschinen 


Modelle 





Aarland. Müller 


GRAPH=:KVNSTANSTAU 
' Gear.!80, Inh. Fr. OttoPesch 
terenzen. LEIPZIG Sraseers 


Referenzen. Si i 
Entwürfe únd 


Atelier f.käñst „Zeichnungen 





Membran - Saug. | \ 


u. Druckpumpe 


Maximalleistung pro Stunde 6500 Liter, 
zum Preise von M.300.— hat abzugeben 


Robert Buban, 


Bienenmible. 





Hammond 


oehreibmaschine 


mit 3 Typenschiffchen 
verkauft für 230 M. 





A. Pfeifer, Laucha a. U. 


Ausbohren 
von Dampfzylindern, 


Motoren- u. Pumpenzylindern, 
von ohne 


Kolben nk Kelbenriuge. 


N. Toohentschel, eur und 
Maschineni., Breslau 6/54. 














Radkämme (seit 1874 eg zl | 

gar. trock. Weißbuchenholz n. Zeichn 

od. Must. saub. gearb.. lief bill. ev. sol. 
H. Em Wurmbach 


Holzkammfabrik, 
Uckersdorf, Dillkreis (Nassau) 


— — 


AlEEMANNS 


Hochdruck- 


IE MH) 
und 


Veberhitzer: 
EU) 
Sloptbiicdhson -Pidu 
„EXCelsior”" 


Gustar SICecmanm, 
; Aumbutyl. 





Händl. m. Erlaubnissch. d. Waff.- u. Munitionsbesch.-Amtes. 














7172: 


7203 


7311: 


7213: 


7173; 


7195: 


7205 


a 


7209: 


Sp 


= finirag en aus dem praktischen Betrieb 


eingegangen bei dem 


- Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, 


Beantwortungen: 


Die Firma Gesellschaft für elektrotechni- 
sche Industrie m. b. H, Berlin SW 29, Belle- 
Alliance-Str. 88, liefert elektrische Schweißmaschinen, 
welche diese Arbeit leisten und etwa 300 Stück pro 
Stunde herstellen. 


Brieflich erledigt. 


Auskunft über Gesenkschmiede-Einrichtung, sowie über 
das Gesenkschmieden selbst erteilt Herr J. Pitsche- 
neder, Deuben-Dresden, Sachsenplatz 2. 


Spezialmaschinen zur Nagel-, Nieten- und Stiitelabri- 
kation liefern folgende Firmen: Meyer, Roth & 
Pastor, Cöln-Raderberg; Thyssen & Co, 
Mülheim-Ruhr, und Dubigk & Offergeld, 
Aachen. i 


Fragen: 


Gußeiserne Krümmer von 200 bis 650 L W. und 12 bis 
15 mm Wandstärke sollen nicht, wie bisher, in Lehm- 
guß, sondern weil Massenherstellung geplant wird, nach 
Modell eingeformt werden. Welche Firma befaßt sich 
mit der Herstellung der Modelle in Marmor-Zement 
bzw. Marmorgips, bzw wer gibt näheren Aufschluß über 
vorteilhafte, zweckentsprechende Fabrikation? 


Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Puffer- und 
Autofedern oder Zeichnungen hierzu? 


Wer konstruiert Zeichnungen in moderner Ausführung 
für eine Holzspeichen-Kopiermaschine, sowie für einen 
Nabeneinspannapparat mit Teilscheibe, um Naben für 


"Wagenräder auf der vorhandenen Langlochbohrmaschine 


schlitzen zu können? 


Ist ein Kleinkupoloien von 500 kg stündl. Leistung für 
eine kleine bzw. mittlere Maschinenfabrik für Dauer- 
betrieb geeignet? 

Wieviel kostete vor dem Kriege ein Kleinkupol- 
ofen ohne Vorherd für 500 kg stündl, Leistung? 

Welches sind die geeignetsten Vorrichtungen, um 
denselben auch im Zentrum einer Stadt aufstellen zu 
können? Stellen sich große Schwierigkeiten seitens der 
Behörden entgegen? 


Wie hoch stellten sich in Friedenszeiten die Kosten 
für einen Funkenfänger? 





7210: 


7212; 


7214: 


7215; 


7216: 


17217: 


7218; 


7219: 


7220: 


7221: 


zen Gewinden? Die Konstruktion dieser 








Talsıraße 15. 


Leipzig, 
ernsprecher Nr. 7938. 


Wer liefert 900 Eisenbleche 1—2 mm Durchm. in Soh- 
lenform, gehäm- 
mert und gelocht a N 
wie Skizze, als ,‚-; Di” en 5x 
Bodenbeschlag für 
Schuhleisten aus 
Holz. 


Wer liefert Zeichnungen für Schnecken- und Stirnrad- 
hebezeuge (Flaschenzüge, Unterflansch-Laufkatzen, 
Laufwinden)? 


Wer baut Spezial-Drehbänke zum Schneiden von kur- 
Maschine 
müßte derartig sein, daß die Abnutzung der Leitspin- 
del sich niemals auf das Gewinde überträgt. 

Zugleich wird angefragt, ob die Firma „Ateliers 
Ducummun”, Mülhausen i. Els., noch besteht 
und ob diese solche Spezial-Drehbänke herstellt. 


Ein Betrieb, der die Fabrikation von Spiralbohrern 
aufzunehmen beabsichtigt, ersucht um fachmännische 
Auskünfte und Bezugsquellen für rationellste Ma- 
schinen. 





Wer kann geignete Vorschläge machen zur Herstellung 
einer Vorrichtung zum genauen Bohren der Teilschei- 
ben für Universalteilapparate? 


Wann und von welcher Stelle ist ein Preisausschrei- 
ben erlassen, betr. Vorschläge usw. zur Förderung des 
Gütertransportes bei Eisenbahnen? 

Das Preisausschreiben ist vermutlich im vergan- 
genan Herbst veröffentlicht worden. 
Wer liefert Zeichnungen über Rohrpressen, speziell über 
Bleirohrpressen, und Bleiwalzwerke samt Zubehör? 
Wer baut Walzwerke für Bleitafeln bis 6 m lang; 2 m 
breit und in Stärken von 1 bis 12 mm? 
Wer baut Pressen zur Herstellung von Bleidraht und 
Bleiröhren bis zu 200 mm I, Weite mit beliebiger (14 
mm) Wandstärke? 
Wie werden dünne Rasierklingen aus prima schwedi- 
schem Uhrfederstahl, wie solche in Augsburg vielfach 
hergestellt werden, rationell gehärtet? 


7222: Welche Firmen liefern Getriebe mit hoher Unter- 


7223: 


adonne u, Maschinen 


Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nach dem Ausland. 
zollung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle we 


Robert Haberling, Berlin «+ 





setzungszahl, bei denen die Drehachse sich nicht kreuzt, 
wie beim Schneckengetriebe? 

Welche Firmen fabrizieren die besten automatischen 
Maschinen zur Fabrikation von Draht? Welche Firmen 
kommen für die Lieferung von Draht in Frage? Welche 
Bücher und Literatur existieren über die Drahtiabri- 
kation? 


la Alfeldia-Bohrül 


wirklich vorzäglich brauchbar, 


la Leinölfirnis-Ersafz 


heil, hellbraun und braun, 
bewährt er Güte prompt lieferbar. 


Carl Borsum, Alfeld & (beine) 






= Rundschau. == 


Neues aus den Rohproduktionsgebieten. II. 
Sämtliche Werke sind bis zur Grenze ihrer Leistungs- 
fähigkeit beschäftigt. Der springende Punkt ist 
noch immer die Frage der Brennstoffversorgung. 
Nachdem man eingesehen hat, daß Steinkohlen aus 
den oberschlesischen Bezirken nur schwer heran- 
kommen, hilft man sich in der Großindustrie mitBraun- 
kohlen aus Bayern. Trotzdem kommen aber noch 
immer Nachrichten über Stilliegen. Eine Verbesserung 
in der Kohlenverteilung und eine gleichmäßigere Ver- 
sorgung würden abhelfen. 

Im allgemeinen sind die Lieferungen der 
Eisen- und Stahlwerke schleppend, was auch in 
dem fortdauernden Mangel an Facharbeitern seinen 
Grund hat. Der Roheisenmarkt liegt unver- 
ändert fest. Die Nachfrage nach allen gängigen 
Roheisenarten ist gewaltig. Auch die Verhält- 
nisse auf dem Halbzeugmarkt haben sich an- 
scheinend gebessert, wohl weil die Anforderungen 
der Walzwerke bei der Kohlenknappheit nicht so 
dringend sind. In verschiedenen Betrieben hat man, 
um den dringendsten Bedarf an anderen Erzeugnissen 
zu decken, Erzeugung und Versand in den letzten 
Monaten eingeschränkt. Besonders groß ist noch 
immer der Bedarf an Verkehrsmitteln, wie 
Lokomotiven, Wagen und Automobilen, jedoch ist es 
gelungen, die Ablieferungstermine einzuhalten. An 
Oelen und Schmiermitteln sind die Zufuh- 
ren gebessert, aber nicht unerhebliche Preissteige- 
rungen halten noch unverändert an. In W er kz eug- 
maschinen erfolgen die Lieferungen langsam, weil 
die Materialbeschaffung zu wünschen übrig läßt. Bei 
der Erzeugung von Blechen schwanken die Liefer- 
fristen, besonders Feinbleche sind stark gefragt. In 
Formeisen und Schweißeisen sind die Ver- 
hältnisse unverändert, Draht ist stark begehrt, 
aber anhaltend knapp. 

Der letzte Streik hat wenig Einfluß auf 
die einzelnen Fabriken ausgeübt und keine 
schädlichen Nachwirkungen hinterlassen. 

dem Holzmarkt ist die Lage im allge- 
meinen fest; für Eichenholz und Bretter werden hohe 
Preise angelegt, besonders für trockene Ware; die 
Leim frage spielt hierbei eine wichtige Rolle. 

‚ , Die Beschaffung verschiedener Rohstoffe hat 
sich durch die Beschlagnahme und die damit verbun- 
denen Schwierigkeiten vielfach verlangsamt, was auf 
die Fabrikation naturgemäß einen Einfluß ausüben 


muß, C. Reden. 


Kohlenuntersuchung (Heizwertbestimmung). Die 
Kriegs-Rohstoff-Abteilung macht darauf Bern Mi 
daß ihr Versuchsfeld in der Kgl, Techni- 
schen Hochschule, Charlottenburg, 
Hardenbergstraße, auf Antrag Kohlenunter- 
suchungen ausführt.) 
Untersuchung nicht nur auf die eigentliche Kohle er- 
streckt werden, es muß vielmehr auch eine Probe 
der Asche aus dem Aschenfall eıngesandt werden. 
Wie wichtig die Untersuchung der letzteren ist, zeigte 
sich erst kürzlich in einem Fall, bei dem 50,8 v. H. der 





°) Adresse: Elektrotechn. Versuchsfeld der Kgl. techn. 
Hochschule, Charlottenburg, Berliner Str. 171. 


ierbei darf aber die. 


unter dem Rost liegenden Asche aus unverbrannten 
Brennstoffen bestand. Der durch die mangelhafte 
Verbrennung bedingte Wärmeverlust berech- 


` nete sich auf 20 v. H. des Heizwertes der reinen 


Kohle. Wo derartiges festgestellt wird, ist entweder 
die Konstruktion der Roste oder Jie Sorgfalt der Be- 
dienung der Feuerungsanlage nachzuprüfen. Letz- 
tere dürfte an vielen Stellen zu wünschen übrig las- 
sen, insbesondere da, wo mit Hilfskräften von ge- 
ringerer Erfahrung gearbeitet wird. 


Die „Präz.-Meßplatte“ im Maschinen- und Appa- 
ratebau. Viele Maschinen- und Werkzeugteile erfor- 
dern während der Herstellung fortgesetzt Feinmes- 
sungen mittels fester Lehren. Die Ausgestaltung die- 
ser Meßinstrumente ist in letzter Zeit in mannigfacher 
Hinsicht vervollständigt worden. Die umfangreichste 
Verwendung finden die Grenzlehren, aber auch 
die Benutzung der Rachenlehren ist sehr viel- 
seitig. ‘Zur Anfertigung solcher und zur dauernden 
Erhaltung der Genauigkeit bedient man sich der 
Präzisions-Meßplatten. Die letzteren zei- 
gen eine Genauigkeit und Härte, die jede Maßverän- 
derung oder Maßdifferenz ausschließen. Die Meß- 
platten sind so genau geschliffen, daß sie beim Ge- 
brauch durch das bloße Aufdrücken eine gewisse 
aae wirkung ausüben, auçh können sie mit geringer 
Mühe zu den verschiedensten Größen bzw. Maßen 
vereinigt werden. 

Die Benutzung der Meßplatten erfolgt satzweise, 
ein Normalsatz enthält Platten von 1 bis 200 mm, um 
'/ıo mm steigend. Auf Wunsch können aber auch 
andere Platten beigefügt werden. Mit einem Satz 
Meßplatten lassen sich viele Tausende genauer 

aße zusammenstellen. Durch Uebereinanderschie- 
ben der Meßplatten wird der Wert der verschiedenen 
Messungen erreicht. 

Die Meßplatten finden jedoch nicht allein zur 
Herstellung und Prüfung von feststehenden Toleranz- 
lehren und Schablonen Verwendung, sondern auch 
zur Einstellung und Prüfung verstellbarer Rachen- 
lehren, Gabelmaße, zur genauen Bestimmung der ver- 
schiedenen Längen und Breiten von Arbeitsstücken, 
und zum Ausmessen von Abständen aus freier Hand. 
Selbst auf der Arbeitsmaschine aufgespannte Werk- 
stücke können beim Fräsen, Hobeln, Schlichten u. 
dergl. damit zuverlässig gemessen werden. | 


Micksch. 
Lokomobilen. Nach Wumba sind Kaufgesuche 


von Lokomobilen an die zuständige Technische Be- 
zirksdienststelle zu richten. | 

Kann ein Nachweis nicht erfolgen, so kann die 
Veröffentlichung einer Anzeige gestattet werden. 

Gleiches gilt für ee ee Nur behält 
das Amt sich hier vor, die Veröffentlichung des An- 
gebotes in besonders begründeten Fällen zuzulassen. 

Beschlagnahmt sind Lokomobilen 1. mit 
mehr als 12 qm Heizfläche, auch wenn die Leistung 
kleiner als 20 PS; 2. von 20 PS normal an aufwärts, 
auch wenn die Heizfläche kleiner als 12 qm. (Die 
Üeberhitzer-Heizfläche ist in die Gesamt-Heizfläche 
einzurechnen.) 


0 


Besitzveränderungen sind 
Freigabe zulässig. 

Anträge auf Freigabe für Ankauf, Verkauf, Ver- 
mietung sowie jede Ortsveränderung sind auf den 
amtlichen Vordrucken bei den zuständigen tech- 
nischen Bezirksdienststellen (Tebedienst) einzu- 
reichen. 

Anträge auf Zuweisung sind ebenfalls an die 
Tebedienste zu richten. 

“Händler und Vermieter haben außer ihren La- 
gerbeständen auch die ihnen gehörigen, nicht in 
ihrem Gewahrsam befindlichen Lokomobilen zu 
melden, 

Von der Meldepflicht ausgenommen sind Loko- 
mobilen, 


nur nach erfolgter 


a) die dauernd regelmäßig, d. h. in bestimmten, 
sich regelmäßig wiederholenden Zeitabschnitten in 
einem Betriebe sind, der unter $ 2 des Gesetzes über 
den vaterländischen Hilfsdienst vom 5. Dezember 1916 
fällt (z. B. Pumpenanlagen, Mühlen), 


- b) die in rein landwirtschaftlichen Betrieben in 
dauernder Benützung sind. 


Diese Ausnahme von der Meldepflicht bedeutet 
aber keine Ausnahme von der Beschlagnahme, d, h. 
auch die nicht meldepflichtigen Lokomobilen dürfen 
nur mit Erlaubnis des Waffen- und Munitions-Beschaf- 
fungsamtes verkauft, vermietet u. dgl. werden. 

Von dem Zeitpunkt an, wo die vorstehend festge- 
legten Ausnahmen nicht mehr zutreffen, tritt Melde- 
pflicht ein. 

Meldepflichtig sind die in landwirtschaftlichen 
Nebenbetrieben arbeitenden Lokomobilen (z. B. Bren- 
nereien, Schrotmühlen, Flocken- und Stärkefabriken). 

Die Meldung hat unter Benutzung der vorge- 
schriebenen Karten, die für die verschiedenen Bau- 
arten nach Kennbuchstaben geordnet sind, zu erfolgen 


für fahrbare, ohne Kondensation, Kennbuchstabe A 


n mit » » 

j ortsfeste, ohne M $ C 
” mı it 29 ” i D 
2 fahrb. u. ortsf. Lokomobilkessel Š E 


Ueber die Grundlagen, Grenzen und Gefahren 

der Normalisierung spricht sich Dipl.-Ing. W. Spei- 
ser aus Kladno in „Dinglers Polyt. Journ." aus. Er 
stellt fest, daß für die Aufstellung von Normalien 
z w ei grundsätzlich verschiedene W ege in Betracht 
kommen: 


1. die Benutzung zufällig entstandener 
Formen, die geordnet, gesichtet und ergänzt werden, 
oder 

2. die Festlegung von vornherein auf 
Grund sachdienlicher Ueberlegung. 

Die Grenzen für eine voraussetzungsfreie 
Normalisierung liegen im richtigen Anschluß an die 
allgemein gebräuchlichen Zahlen- und Maßsysteme, 
sowie in der Rücksicht auf benachbarte Sachgebiete. 
Jede Normalisierung zeitigt Gefahren durch die 
Möglichkeit, daß Unreifes zur Norm erhoben wird; 
die gedeihliche Fortentwicklung zum Ausgereiften 
kann dadurch erschwert werden. Es ist wünschens- 
wert, daß bei Normalisierungen größerer Bedeutung 
die ihnen zugrundeliegenden Gedankengänge Er 


öffentlicht werden. 


Leilspindel 
Revolver- 


fabrizieren in60 Größen (ca.8000 Stück im Betrieb) 


LANGER & Co, CHEMNITZ 30 I 


Drehhänke 








ren Rundstahl | Butterbrotpapier, |  Masehinenreinigungsm itil. 
Mahlmaschinen wer z 
vorzüglicharbeitendem.Guß- Dm. 82, 110, 127, je 1—1!/, | in Rollen zu 100 Blatt 1.25 M., | Bohröl und -fett (wasserlöslich v. 
scheiben od. Hartsteinen, | m Ig. mit kleinen alziehlern 


für Hand- u. Kraftibetrieb, 


vermaählen alle nichf schmie- 
ara Produkfe bis zu 
sftaubfein, 
ns i G 


alle a. d. S., 
Grope SA eeneg 1 


Richiplatten, 
finreißplaften 


usw. gehobelt und in Rohguß, 
liefert in allen Dimensionen 
abLager oder in kürzester Zeit 


W. Stolle, Godesberg. 


versehen, mit 50—80 kg Festig- 
keit, preiswert zu verkaufen 
durch 
Hermann Uhlmaan, 
Eisenhandlung, 
Gera-Reuß. 


Inlzriemseheihen 


3040 >x< 220 <60 mm Bohrung, 
3060><260x70 „ er 


je 1 Stück zu verkaufen. 


Adolf Lühberismeier, Barmen, 


Maschinenfabrik. 


zähe, gu ute Qualität, sofort liefer- 
robepakete unter Nach- 
nahme von 5 Rollen an. 


H, & J. Grabert, 
Berlin S, O. 16. 


bar. 


Kordel / 


Packstricke usw. aus Cellulese 
liefert an Selbstverbraucher 
Heinrich Kern, 
Lambrecht (Rheinpfalz). 


bezugsscheinfrei), per®/,kg M. 115,—; 
Achsen- und Maschinenfett, 
Rüb- und Härteölersatsz, Kleb- 
stoffe usw. liefert 
Rudolf Müller, Leipzig, 
Brandenburger Str. 1. 


Bohröl, 


vollständig rostfrei, Br be- 
scheinfrei in 2 Qualitäten 
obekannen von 20 kg an) 


Ernst Jacob, 


Leipzig-A., 
. Krönerstr. 50 












Fernspr. 





Verk. der anrekündigten Werkzeugm. nur an Belbstverw. od. Händl. m. Erlaubnissch. d. Waff.- u. Munitionsbesch.-Amtes. 


Puizöl-Ersatiz 


zum Reinigen von Maschinenteilen, 
Granaten usw. . 


Bohr-, Rüb- und Härteöl- 
Ersatz, 
la Bohr-Extrakt, 


Große . 
Ülersparnisse 


erzielt man durch die 
Reichling’schen 


Ölreiniger, 


Munitionszwecke. 


Prima kons. Maschinen- 
fett, Huf-, Wagen- und 
- bederiett 


in bewährter Güte prompt lieferbar. 


Alfred Diener, 
Chemisch-technische Industrie, 
Zwickau i. Sa. 


lseparatoren und 
Abdampfentöler. 

Viele Hundert geliefert. 

Erfolg wird garantiert. 
Robert Reichling &Co., 
Dortmund u. Crefeld. 





Selbsitätiges 


Innenspanniutter 


D.R G.M. `r. 656680 Kl. 49a 
unentbehrlich bei der Bearbei- 
tung von Rohlingen, Hohlkör- 
pern, Rohren u. dgl., ist zu 
verkaufen oder in Lizenz zu 
‚vergeben. 


Gefl. Oiferten erbeten an 


H.Wi: ke,Berlin NW ‚87, 
Rostocker Str 29. 


EIAULAANINNNILLLILITULLANAEAANIININDDDIIKNKLINKURIEIITISODOILRLIDIANIN 


5000 kg 


harleöl 


Hobelmaschine 


a Selbstverw. od. Händl.m Erlaubnissch. 
des Waffen- u Munitionsbesch.-Amtes 


zu verkaufen für Metalle, Ho- 
bellänge 1000 mm, Hobelbreite 
600 mm, Hobelhöhe bis 600 mm. 
Chemische Fabriken 
vorm. Weiler-ter Meer 
Uerdingen (Niederrhein). 





wendel- 
u. Podest- 


Treppen 








inSchmiedeeisen. 

Speisenaufzüge. 

bietet prempt lieferbar an Alfr.Pfeifer, 

J. Sonn, Giessen. ur 

IRIINUINIINELINIINIIIIIIIIINIINIINN 

Se Klebs io FE 

Gartisasne: | ` aunke 
U MA weiß 





Klebstoff 


für die Papierindustrie 
bietet zum Tagespreis an 


J. Sonn, Giessen. 


liefert 
Ernst Boese C. m. b. H. 
in Hagen i. Westf. 


Parallel- 
Shraubstöke 


sofort lieferbar. 
Sächs. Schraubstock-Fabrik, 


Leipzig, Ranstädtersteinweg 46 
Fernsprecher 10005. 


ärtepulver 


zum Aufstreuen u. tin- 
setzen in nur praktisch er- 


probten Qualitäten empfiehlt 


Häusern bei St. Blasien (Baden). 
75 jährige Spezialfabrikation. 


Bin Bmailierofen 


für Fahrräder, 


| Barthels Lölgehläse 


4,für Petroleum, 


1 Bohrmasehine 


für Handbetrieb, 
billig zu verkaufen 





Kühlpumpen 


für Werkzeugmaschinen 


vom Lager lieferbär 
Johann A. Popella, 
Dresden-A, 1. 





Königstein (Oberpf.). 


milchig-löslich, neuestes Erzeugnis für 





'AlbertBenkmann, 


Gg. Bleudinger, Mechaniker, 








Masehinenspachle 


tadellose Qualität. 
harttrocknend, gut schleifbar, 


Masehinenlarben 


glänzend. halb- und ganzmatt, 
liefert billig 





DB 
Spiral- 
und 
Gewindeschueid- 


am Bohrer am 
aller Art 
Walther Jähn, 


Leipzig-Plagwitz 
Ferusprecdher 40547 





Farbenfabrikation, 


Chemnitz -Altendorf. 


aias- \Hartfilz 


Ringe, Scheiben und Platten, 
| Technische Filze und Filter, 
Filz-Sitz-Auflagen. 


` Cölner Filzwarenfahrik, 


Cölin (Rhein), 
Ferd. Müller, Friesenwall 67. 

















Qualiläls- 
Werkzeuge 


ab Lager lieferbar, Ge- 

windebohrer, Schneid- 

kluppen, Spiralbohrer, 

Metallsägeblätter, alle 

Art Zangen. Schmirgel- 

scheiben, Schmirgel- 
papier 











































Richard Riedel, | Schnellbohrmaschinen 
Leipzig-Schleussig | i für Löcher bis 
Könnenritzstrasse 92 3 SpuluiMil D E A 
Fernspiecher 40077. I im führung, spiel. 
= ' leichter. ruhig. 
5 Gang, billigste 
F reise. 
Wasch: EE gS- 
ar Z N bei 
Finrichfiungen Is a r 
77 -f Lindower- 
rn | straße 
ii | 18/19. 
n v 





Verkauf nur an Selbstverwender oder 
Händler mit Erlaubnisschein d. Waf- 


I fen- u. Munitionsbeschaflungs- Amtes. 
I 


ranalenlack 


(farblos) streichfertig, 
per 100 kg 112 Mark, 
bietet an 





Fabriken 


usw 


SEURE REAREN 


Kasernen 
u.5.Ww. 


p 


Reitz Come 


Dresden 





Maschinen-' 


3 |J. Sonn, Gießen. 
Schraubstöcke R all 
iefern preiswert 


Kellner & Kronschwitz, Ss ar 9 enr er brii 
Maschinenfabrik, Gera R. 3 Regensia d sipah 
re 3 Inh. Karl Gottfried. 

Spezialität: 
Laub-, Dekoupier-, 
Band- und Kreis- 


sagen 
für Holz und Metall. 
Prima_ Qualität! 


Prompteste Bedienung! 
Billigste Preise! 














Treibriemenwachs 
prima feste Ware in runden 
zirka 1 Kilo-Stangen, 
Treibriemenfett 
bewährte Qualität 
Kilostangen, 
Riemenkonservierungs- 
mittel 
in Dosen von 10,25 und 50 kg 
br. f. n, in den größten Staats- 
und Privatwerken in dauernder 
Verwendung, prompt lieferbar 
Alfred Diener, 


Chemisch-tedinische Industrie, 
Zwickau i. Sa. 






prima in 






Verk. der angekündigten Werkzeugm. nur an Selbstverw. od. Händl. m. Erlaubnissch. d. Waff.- u. Munitionsbesch.-Amtes. 











== Rundschau. ee 


Zeichnet die 8. Kriegsanleihel Während im Osten 
die Morgenröte des Friedens heraufdämmert, wollen 
unsere westlichen Gegner die Hand zum Frieden noch 
nicht reichen, Sie wähnen noch immer, uns mit 
Waffengewalt zu Boden ringen zu können. Sie wer- 
den erkennen müssen, daß das deutsche Heer 
niemals geschlagen werden kann. Von neuem 
ruft das Vaterland und fordert die Mittel, 
die Schlagfertigkeit des Heeres auf der bisherigen 
Höhe zu erhalten. Wenn alle helfen, dann 
wird auch die 8. Kriegsanleihe sich würdig den 
bisherigen anreihen und ebenfalls werden zu einer 
echten, deutschen Volksanleihe. 


Ausbeutung der deutschen Patente durch unsere 
Feinde. Von den Amerikanern werden die 
deutschen Patente nach der „A. A. Ztg.” in 
der Weise ausgebeutet, daß der Uebernehmer 
5 v, H. vom Betrage des Umsatzes an den Staat ab- 
zuführen hat. 

In der französischen Kraftfahrzeugpresse 
wird darüber Klage geführt, daß Frankreich nur 
die deutschen Patente ausnütze, die sich auf Kriegs- 
bedarf bezögen. Frankreich möge ebenso wie Ame- 
rika vorgehen und habe dabei nichts zu verlieren, 
wenn Deutschland dann ebenso vorgehe. Denn es 

ebe viel mehr deutsche-Patente von 
ichtigkeit als französische, — Damit 
hätten also die Franzosen die Stellung der „kultur- 
losen Barbaren” in der Welt der Technik und Wissen- 
schaft unbewußt vorzüglich gekennzeichnet! 


Kobaltchrom-Werkzeugstabl. Der Firma Dar- 
win&Miller in Sheffield soll es gelungen sein, eine 
wolframfreie Stahllegierung herzustellen, die dem bis- 
her als „Schnelldrehstahl”” bekannten Wolframstahl 
überlegen ist. Nach „Engineering handelt es sich um 
Kobaltchronstahl. Da zu dessen Härten eine Tem- 
peratur von nur 1000° C erforderlich ist gegenüber 
1250 bis 1350° C bei Wolframstahl, ist er für fein- 
schneidige Werkzeuge besser geeignet als der letzt- 
genannte. Da Kobaltchromstahl überdies in ge- 
schmolzenem Zustand flüssiger ist als Wolframstahl 
und Werkzeuge aus gegossenem Kobaltchromstahl 
eine ebenso gute Schneidfähigkeit besitzen, wie solche 
aus geschmiedeten oder gewalzten Stäben, kann er zu 
Werkzeug-Formgußstücken beliebiger Gestalt ver- 
wendet werden. Vergleichsversuche sollen gezeigt 
haben, daß eine Säge aus gewöhnlichem Kohlenstahl 
einen halben Tag, eine aus Wolframstahl einen Tag 
und eine aus Kobaltchromstahl zwei Tage lang arbei- 
ten konnte, ohne nachgeschärft zu werden. 


Werkzeugmaschinen am Wumbalager. Da; 
Waffen- und Munitions-Beschaffungsamt teilt mit, 
daß über die an den Wumbalagern verfügbaren 
Werkzeugmaschinen die Technischen Be- 
zirksdienststellen unterrichtet sind. Diese 
sind angewiesen, Interessenten Auskunft über 


Abmessungen, Ausrüstung, Preis usw. gebührenfrei 
zu erteilen sowie nötigenfalls Lagerlisten abzu- 
geben. Die Zuweisung der Maschinen erfolgt 


durch Wumba R. Il. s. 


Auskunitstelle für elektrotechnische Fragen. Die 
Geschäftsstelle für Elektrizitätsverwertung, E. V., ist 
in der Lage, denen, die sich in der Landwirtschaft, in 
der Industrie, im Handel und Verkehr, im Handwerk 
und im Haushalte der Elektrizität bedienen wollen. 
Rat und Auskunft zu erteilen. | 

Unparteiische Auskunft gewährleistet; sie erfolgt 
kostenlos für die Anfragenden, scfern nicht von Spe- 
zialsachverständigen zu bearbeitende Gutachten ver- 
langt werden. 

Adresse: Geschäftsstelle für Elektrizitätsverwer- 
tung, E. V., Berlin W 57, Potsdamer Str. 68. 


Elsaß-Lothringens Bodenschätze und französische 
Annexionswünsche. Die zahlreichen Ausführungen, 
in denen noch immer für die Annexion Elsaß-Lothrin- 
gens an Frankreich Stimmung gemacht wird, sind für 
viele der begeisterten Propheten nur Vorwände, hin- 
ter denen sichum fassende wirtschaftliche 
Ziele, das Verlangennachdenreichen 
Erz- undKalilagern des Landes, verbergen. 

In der „Morning Post” vom 26. Oktober 1917 fin- 
det sich hierüber folgende offenherzige Auslassung des 
Washingtoner Berichterstatters, die zugleich erken- 
nen läßt, wie neidvoll die Verbandsmächte danach 
streben, das Machtmittel des deutschen Kalimonopols 
zu brechen: | Ä 

„Außer den politischen und militärischen Grün- 
den macht noch ein schwerwiegender wirtschaftlicher 
Grund die Rückgabe Elsaß-Lothringens an Frankreich 
zur Notwendigkeit. Es ist viel von den großen Eisen- 
schätzen des Elsaß die Rede gewesen und von den 
Vorteilen, die deren Besitz für Deutschland bedeutet, 
doch ist nichts über die elsässischen Kali-Bergwerke 
gesagt worden, die für die Wohlfahrt der Welt ebenso 
wichtig sind wie Eisen. DasKaliist Deutsch- 
lands einziges großes natürliches Mo- 
nopol. Wäre die Welt von allem Verkehr mit 
Deutschland abgeschnitten, so würde sie einzig und 
allein unter dem Mangel an Kali zu leiden haben. Kürz- 
lich wurde mir ein Bericht gezeigt, welcher im Jahre 
1913 der amerikanischen Regierung über die elsässi- 
schen Kali-Bergwerke erstattet wurde. Die Förde- 
rung betrug 350 341 Metertonnen gegen 137 243 im 
Jahre 1912. 

Einer der bedeutendsten Geologen Amerikas er- 
klärte mir gegenüber, es gebe im Elsaß genügend Kali, 
um die Welt für die nächsten 500 Jahre zu versorgen. 
Die Deutschen haben jedoch in ihrer gewohnten 
Schlauheit nur die Bergwerke von Staßfurt ausge- 
beutet, um der Welt gegenüber den Eindruck zu er- 
wecken, als sei sie in der Kalilieferung von Deutsch- 
land abhängig, während man von den elsässischen Ka- 
lilagern möglichst wenig Aufhebens gemacht hat. So- 


bald nun Elsaß-Lothringen an Frankreich zurückfällt 


und die Bergwerke richtig ausgebeutet werden, wird 
das deutsche Monopol in Europa gebrochen sein, und 
die Landwirte in Amerika werden mit Deutschland 
konkurrieren können. Die Folge wird eine Verbilli- 
gung sein. Nach dem Kriege wird die Nachfrage nach 
Kali größer sein als je, denn nicht nur die verwüste- 
ten Gebiete Frankreichs und Belgiens, sondern der 
verarmte Boden der ganzen Welt wird Kali brauchen.” 

In der gleichen Richtung bewegen sich die folgen- 
den Ausführungen, die sich in „Land and Water” vom 
25. Oktober 1917 finden. Dort schreibt Philippe 
Milletu. a.: 

„Die Befreiung von Elsaß-Lothringen ist aber 
auch vom wirtschaftlichen Standpunkt notwendig. Sie 
ist, glaube ich, der Schlüssel zu der Wirtschaftspolitik, 
die wir der Welt aufzwingen müssen, wenn wir ein 
Ende mit irgendeiner Art von aggressivem Imperialis- 
mus machen wollen. | 

Ich will versuchen, dies klarzumachen. Zuerst, 
indem ich zeige, daß Elsaß-Lothringen die wirt- 
schaftlicheBasis dessen ist, was wirpreußi- 
schen Militarismus nennen, und zweitens 
durch Darlegung der wirtschaftlichen Veränderungen, 
die sich aus der Rückgabe Elsaß-Lothringens an 
Frankreich ergeben. Das französische Loth- 
ringen mit dem angrenzenden Saartal enthält 
außer einem wichtigen Kohlenfeld die 
reichsten Erzlager in Mitteleuropa. 
Das ist der Schatz; den Preußen von seinen rechtmä- 
Bigen Besitzern losgerissen hat. Auf dieser Grund- 
lage baute Deutschland seinen wirtschaftlichen Impe- 
rialismus aus. Von 28,6 Millionen Tonnen Eisenerz 
aus deutschem Boden im Jahre 1913 kamen 21 Mil- 
lionen aus Lothringen. Von 2800 Millionen Tonnen, 
die die Eisenerzlager Deutschlands ausmachen, geben 
Fachleute zu, daß Lothringen allein 2100 Millionen 
Tonnen enthält. Eins ist sicher und sollte niemals 
vergessen werden: daß von jeweils 5 Granaten, mit 
denen uns die Deutschen seit Ausbruch dieses Welt- 
dramas „strafen”, nach ihrem eigenen Eingeständnis 
4 aus der französischen Provinz sind, die sie im Jahre 
1871 gestohlen haben. Wirtschaftlich und auch 
politisch ist Elsaß-Lothringen also der Eckpfeiler des 
preußischen Militarismus.” 


Die Kunze-Knorr-Bremse. In zwei der letzten 
Versammlungen des V. D. M.-L berichtete Geh. 
Oberbaurat Kunze über die nach ihm benannte 
„Kunze-Knorr-Bremse“ für Schnell- bzw. Gü- 
terzüge. 

° Wie der Vortragende ausführte, hat die 
preuß.-hess. Eisenbahnverwaltung 
den Entschluß gefaßt, zunächst für die Perso- 
nen- und Schnellzüge eine neue durchge- 
hende Luftdruckbremse einzuführen, da die Brems- 
kraft der bekannten Einkammerbremse 
(Westinghouse) zwar nach Bedürfnis gestei- 
gert, nicht aber ebenso rückwärts ermäßigt, son- 
dern immer nur vollständig aufgehoben werden 
kann. Die preußische Eisenbahnverwaltung hatte 
sich deshalb seinerzeit auch für die Einführung 
der einfacheren und für die damaligen Betriebsver- 
hältnisse ausreichenden Luftdruckbremse von Car- 
penter, einer sog. Zweikammerbremse, 
entschieden und ging erst später zur Westinghouse- 
Bremse über. — Andere Staaten wieder hatten 


mit Rücksicht auf ihre Gebirgsstrecken Vakuum- 
bremsen eingeführt, — Die neue Bremse sollte 
alle Bedingungen, die die Eisenbahnverwaltungen 
— besonders auch die mit steilen Bergstrecken — 
zu stellen hatten, erfüllen; sie mußte also vor al- 
lem ein stufenweises Lösen der Bremskraft gestat- 
ten und unerschöpflich in ihrer Wirkung sein. Die 
Lösung der Aufgabe gelang durch 


Vereinigung der Einkammer- mit der 
u Zweikammerbremse., 

Während bei der ersteren Druckluft in den 
Bremszylinder eingelassen wird, muß bei der Zwei- 
kammerbremse Luft ins Freie abgelassen werden. 
Läßt man nun die nutzlos ins Freie abströmende 
Druckluft der Zweikammerbremse in den Brems- 
zylinder der Einkammerbremse überströmen, so er- 
gibt die einfache Luftmenge ungefähr die doppelte 

remskraft, die eine im Einkammer-, die andere im 
Zweikammerzylinder. Die neue Bremse ist also 
nicht nur wirtschaftlich von Vorteil, sondern er- 
möglicht auch ein schnelleres Wiederauffüllen der 
Luftbehälter der Fahrzeuge nach dem Bremsen und 
gestattet zugleich die Rückwärtsregulierbarkeit der 
Bremskraft. 


Bremswegundgleichmäßiges 
Bremsen. 

Der Bremsweg ist abhängig von der Rei- 
bung zwischen Rad und Bremsklotz und zwischen 
Rad und Schiene und ferner von der zulässigen Ver- 
zögerung. Nimmt man eine Verzögerung von 1,35 m 
in der Sekunde an, die, wenn sie nicht zu plötzlich 
einsetzt, der Fahrgast noch ertragen kann, so wird 
der kürzeste Bremsweg eines mit 100 km Geschwin- 
digkeit fahrenden Zuges, dessen sämtliche Achsen 
gebremst werden, wenn von den inneren Wider- 
ständen des Zuges abgesehen wird, etwa 290 m be- 
tragen. - 

Eine gewisse Schwierigkeit für das gleich- 
mäßige Bremsen besonders langer Züge er- 
wächst aus dem nicht gleichzeitigen Einsetzen der 
Bremskraft am Anfang und am Ende eines Zuges, 
wodurch die Zug- und Stoßvorrichtungen stark be- 
ansprucht werden. Durch Versuche ist festgestellt 
worden, daß bei langen Zügen und Schnellbremsun- 


gen bei geringen Geschwindigkeiten die Spannun- 


gen in den Zugvorrichtungen bis auf 40 000 kg an- 

wachsen. 

Pufferspielabgedrosselt, Zugstange 
elastisch gemacht. 

Um diese Mißstände wenigstens bei den D-Zug- 
wagen mit ihrem langen Pufferhub soweit als mög- 
lich zu beseitigen, wurde bei diesen das Pufferspiel 
durch Reibungsbacken abgedrosselt, ebenso machte 
man die bisher starre Zugstange durch. Einschaltung 
einer Feder elastisch, was außerdem das Anfahren 
schwerer Züge erleichtert. 

Ueber die neue K.-K.-Güterzugbremse 
bemerkte Kunze, daß nach einer sehr vorsichtig 
aufgestellten Wirtschaftsberechnung für die Aus- 
rüstung des gesamten Lokomotiv- und Wagenparks 
der preußisch-hessischen Staatsbahnen mit durch- 
gehenden Güterzugbremsen insgesamt 267 Millionen 
Mark im Laufe von neun Jahren — dem Aus- 
rüstungszeitraum — aufzuwenden seien. In diesem 
Zeitraum werde durch Personalersparnisse neben 


Deckung aller Betriebskosten das aufgewendete 


Baukapital von 267 Millionen Mark getilgt und ver- 
zinst werden. Nach der Tilgung, d. h. vom zehnten 
Jahr nach Beginn der Ausrüstung, verbleibe ein 
Ueberschuß von 65 Millionen Mark jährlich, der 
entsprechend der Verkehrssteigerung in jedem fol- 
genden Jahre wachse. Dieser Ueberschuß entstehe 
lediglich durch Ersparnisse an Personalkosten. Am 
Ende des Ausrüstungszeitraumes würden mindestens 
35 000 Bremser weniger gebraucht werden, als die 
AAD aun der Handbremse erfordert haben 
würde. 


Die Entwicklung der japanischen Industrie im Kriege. 
Das „Board of Trade Journal” vom 11. Oktober 
1917 bringt an Hand von Zusammenstellungen des 
britischen Vizekonsuls in Tokio, G. H. Phipps, Einzel- 
heiten über die seit Ausbruch des Krieges in Japan 
entstandenen industriellen Unternehmungen. 

Nach der Zahl der neugegründeten Gesellschaften 
steht die chemische Industrie an der Spitze. 
Seit Kriegsbeginn haben sich wenigstens 20 neue Ge- 
sellschaften gebildet mit einem Gesamtkapital von et- 
wa 30 050 000 Yen; sie besitzen etwa 28 Fabriken und 
erzeugen hauptsächlich Ammoniumsulfat, Chlorka- 
lium, Aetznatron, Chlorkalk, Salpeter, Kaliumsulfat, 
Pottasche, Jod, Stearin- und sontige Fettsäuren, Sal- 
petersäure, Glyzerin, Oele, Farben, Düngemittel, Des- 
infektionsmittel, Phosphor usw. Man schätzt etwa 80 
Firmen in Japan, die sich der Herstellung von Chlor- 
kalium widmen. Der Markt ist damit überschwemmt, 
die Preise sind heruntergegangen. Formalin wird 
neuerdings für den heimischen Bedarf hergestellt. Eine 
Gesellschaft erzeugt Soda mit Hilfe der Elektrizität. 
Eine dritte behauptet, ein Ultramarin hergestellt zu 
haben, das dem früher von Deutschland nach Japan 
gelieferten gleichkomme. 

Drei neue Farbenfabriken wurden gegründet. Ihre 
Haupterzeugnisse sind Zink- und Hausanstrichfarben, 
solche für Schiffsböden, antiseptische Anstriche und 
Anstrich-Ersatzmittel. Eine Gesellschaft stellt mit 
Erfolg Zinkpuder her. Sechs Gesellschaften wurden 
gegründet für die Produktion von Mineralölen. Eine 
Gesellschaft stellt Fischschmer her, der in der Fabri- 
kation von Seife und Glyzerin Verwendung findet. 
Drei Kohlenförderungsgesellschaften wurden ge- 
gründet. Eine davon hat ein Bergwerk in Fushun in 
China. Eine im Dezember 1916 gegründete Gesell- 
schaft beutet eine Schwefelgrube aus. 
Vor dem Kriege erzeugte Japan jährlich 260 000 
Tonnen Eisen, etwa die Hälfte seines Verbrauchs. 
Während des Krieges haben sich verschiedene neue 
Gesellschaften aufgetan. Die Herstellung von Stahl 
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haben drei neue Gesellschaften aufgenommen. Für 
Zink erwartet man eine große Ausfuhr nach dem 
Kriege. Die japanischen Zin k erz e enthalten Gold, 
Silber und Kupfer. Fünf neue Gesellschaften bear- 
beiten diese Erze in sechs Fabriken. Eine Gesellschaft 
wurde 1916 gebildet für die Herstellung von A lu mi- 
nium. Zwei haben sich gebildet für die Herstellung 
von Drahtnetzen. Drei neue Maschinenfabri- 
ken sind entstanden; sechs stellen in elf Fabriken 
Elektromotoren und Dynamos her 

Von den elf Textilwarenfabriken, die 
sich mit einem Kapital von 16 600000 Yen neu gebil- 
det haben und mit 14 Fabriken arbeiten, betreiben 
sieben Spinnereien für Baumwoll. und Woligcwebe; 
eine produziert Leinenzwirn, eine andere gemischte 
Gewebe aus Seide und Wolle, eine dritte Hanfseile. 
Die Leinenzwirnfabrik macht Versuche mit einer 
Pflanze, die auf Sachalin wild wächst, indem sie die 
Fasern einem patentierten Bleichprozeß unterzieht. 
Manche Schwierigkeit bot zunächst die Herstellung 
von gemischten Geweben aus Seide und Wolle, aber 
man ist ihrer Herr geworden. Eine Gesellschaft wurde 
gegründet für das Verspinnen von Chinagras (Ramie- 
Faser). Obgleich dies ein japanisches und chinesisches 
Produkt ist, wurde es vor dem Kriege dort nicht ver- 
sponnen. ur 

Eine Gesellschaft stellt Fahrräder her, eine 
andere einen Celluloidersatz, und zwar aus 
Bohnenkuchen. (Wohl Preßrückstände der Soja- 
bohne.) Da dieser billig und reichlich vorhanden ist, 
wird es möglich sein, die une OL iger herzu- 
stellen als das Celluloid. Auch zur Herstellung von 
Glas, Ziegeln, Beton, Korkwaren usw. 
wurden Unternehmungen gegründet. Eine im Juli 1916 
gegründete Gesellschaft für die Herstellung von Ex - 
plosivstoffen will Dynamit produzieren. Sie 
steht unter der Kontrolle der Regierung. 


Der Geschäftsbericht 1917 der Leipziger 
Luftschiffhafen- und Flugplatz-Aktiengesellschaft, 
der uns soeben zuging, bilanziert mit 1 351 949,58 M. 
Es verbleibt ein Ueberschuß von 838,52 M., der vor- 
getragen werden soll. Der Flugplatz dient zurzeit 
militärischen Zwecken und der Niederlassung der 
Germania-Flugzeugwerke, die sich sehr 
gut entwickeln. | 

Die Ludw. Loewe & Co. Actiengesell. 
schaft, Berlin NW 87, hat kürzlich die dritte 
Auflage ihres Kataloges „Deckenvorgelege" her- 
ausgegeben. Diese zeigt gegenüber der zweiten Auf- 
lage eine teilweise Umarbeitung und Erweiterung. 
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Transportanlagen, 
Zeichnungen aller Art, 


bes. Elevatoren, Plannentransporteure 
und Förderrinnen für alle Materialien 
fertigt schnellstens als Spezialität 


Ingenieurbüro Hamburg 23, 
Marienthalerstraße 143. | 
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lang, mit kleinen Walzfehlern | 
versehen, mit 50—80 kg Festig- 
keit, preisw. zu verkaufen durch 
Hermann Uhlmaan, | 
Eisenhandlung, | 
Gera-Reulß. 


ochmirgelpapier 
1000 Blatt M. 230,—, gibt ab | 
und erbitte Anfragen, Muster | 
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1a Alfeldia-Bohröl 


wirklich vorzüglich brauchbar, 


la beinölfirnis-Ersatz 


hell, hellbraun und braun, 
in bewährter Güte prompt lieferbar. 





 barl Borsum, Alfeld % (Leine) 


Butter & Haufe 


vorm. Max Butter 


Aue IV i. Erzgeb. 
Härtedfen- u. Masch.. Fabrik 


Werkbankglüh-, 
Härte- u. Einsatzofen 


D.R.G.M. für Gas u. Luft. 


Nr. 2. Glühraum 130><130, Tür- 
öffnung 120><120, Tiefe 250 mm. 


Nr. 3. Glühraum 180x150, Tür- 
öffnung 175x145, Tiefe 300 mm. 


Gasverbraudh pro Stunde: 

Nr. 2 ca. I!, cbm; Nr. 3 ca. 2 cbm. 
Zur Erzeugung von Luft 
genügt jeder vorhandene 
Ventilator oder Gebläse. 
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: für 80—100 m Förderhöhe und 





Holzindustrie: Ladwig Miller, 





Karl Dietlein 


g Magdoburg-N. 14. § AN Lauf- 
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80—60 cbm Stundenleistung 
ohne Motor. 
Paul Gockenbach, Arnstadi. 
Zeichnungen und 


Berechnun gen 
von Eisenkonstruktionen, Maschinen-, 
Hebo- u. Transportanlagen, Trockes- u. 

Schwimmba gern, liefert 
Inzenleurbäro Lübeck, Bansastr. 353. 


| | Gearl850 Inh. Fr OttoPesch 
| ne». LEIPZIG 


Relerenzen. 


Größeren Posten 


Sikkativ 


günstig sofort abzugeben 


A. Müglitz, Werdau I. Sa. 


Rund- 





od. Must. saub. 
H. 


Hleemanns 


IE H) 
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eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische 


Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, 





Beantwortungen: 


7197: Die Firma Otto Pfrengle & Co, Maschinen- 
fzbrik, Stuttgart, macht zu den Ausführungen 
zw Nr. 7197 der Fragebeantwortungen in Nr. 7/8 des 
„Praktischen Maschinen-Konstrukteurs”, soweit es die 
Stemmkantenscheren betrifft, folgende Entgegnungen: 

Stemmkantenscheren mit rotierenden 
Messern. wurden zuerst: vom amerikanischen Firmen 
(Ryerson. in Chicago). im Deutschland: eingeführt. Diese 
Maschinen hatten den Nachteil, daß die Bleche den 
Messern von: Hand zugeführt werden mußten, so daß 
der gerade Schnitt der Stemmkante von der Geschick- 
lichkeit des bedienenden Arbeiters abhing, Außerdem 
waren beide Messer geriffelt, so daß nicht nur der Ab- 
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Anfragen aus dem praktischen Betrieb 





Billige Durchfrachten ab jeder deutschen Station nach dem Ausland. 
ung — Lagerung — Assekuranz — Inkassi und Auszahlungen. — Feinste Referenzen! — Reelle Bedienung 


Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. 


ernsprecher Nr. 


re 


1938. 


fallstreifen, sondern auch die Stemmkante den Abdruck 
der Riffelung erhielt, die allerdings die Dehnungsfestig- 
keit des Bleches stark beeinträchtigte, während natur- 
gemäß die Zerreißfestigkeit erhöht wurde. 

Bei unserem Stemmkanten-Scherensystem fallen die 
in obiger Antwort gerügten Mängel weg: Unsere Sche- 
ren haben größere Messer und eine besondere Anord- 
nung, was. eine geringere Abbiegung der Bleche und 
eine glatte Stemmkante ermöglicht. Hauptsächlich 
aber zeichnet sich unsere Schere durch eine Geradfüh- 


- rung der Bleche aus, so daß die Schnittlinie nicht mehr 


von der Geschicklichkeit des Arbeiters abhängig ist. 
Man kann mit ihnen Bleche. bis 25 mm Dicke mit einer 
schönen und' sauberem Stemmkante versehen, die nicht 


mehr Stemmarbeit erfordert, als eine gehobeite Kante. 
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lang, mit kleinen Walzfehlern 
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Stacheldraht- Werkbankglüh-, 


li a 
Holzschrauben-| 5] | Härte- u. Einsatzofen 


Nr. 2. Glühraum 130><130, Tür- 
öffnung 120>x120, Tiefe 250 mm. 


Nr. 3. Glühraum 180x150, Tür- 
öffnung 175x145, Tiefe 300 mm. 


Gasverbraucd pro Stunde: 

Nr. 2 ca. 1t] cbm; Nr. 3 ca. 2 cbm. 
| | Zur Erzeugung von Luft 
| genügt jeder vorhandene 
| Ventilator oder Gebläse. 


D.R.G.M 
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fabrizieren in60 Größen{über 8000 Stückim Betrieb) 


LANGER & Co, CHEMNITZ $0 18 


Maschinenfabrik 


fandspindelpressen, Holzkohle 


45—90 mm Spindel-Q), 1’0—800 mm Hub, ‘aus Meilern oder Retorten 


kleine Zahnradpressen bietet an ; 
baut 


Maschinenfabrik Droste. Br uno Pauker t, Leipzig + Lo. 


Bramsche, Bezirk Osnabrück. 
Fernspr. 253. 
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Größeren Posten 


‚el pressen Sikkativ 


Langscheder > 
Walzwerk u. Verzinkerei A.-G. A. Müglitz, Werdau i. 5a. 
in Langschede-Ruhr. | 


stverw. od. Händl. m. Erlaubnissch. d. Waft.- u. Munitionsbesch.-Amtes. 





Eine 6 m lange Stemmkante kann einschließlich des. 
Aufspannens in etwa 5 Minuten geschnitten werden, 


‚was gegenüber dem Hobeln eine bedeutende Zeit- und 


Kraftersparnis bedeutet, abgesehen von dem viel bil- 
ligeren Preis der Schere gegenüber einer Blechkanten- 
hobelmaschine. 


7200: Die gewünschten Zeichnungen eines Teilapparates lie- 
=.. fert ferner: Wilhelm Wiegand, Ing.-Konstr., Ber- 


lin- Lichtenberg, Friedrichstr. 16. 


7208: Die gewünschten Konstruktionszeichnungen für mo- 


derne und praktische Holzspeichen-Kopiermaschinen 
und Nabeneinspannapparat mit Teilscheibe für Lang- 
lochbohrmaschinen liefert: Hermann Gutheil, 
‚Paunsdorf bei Leipzig, Breitingstr. 6. 


720% Die Firma Friedrich W. Kelm, Berlin W 9, 


.e) 


- Linkstraße 13 (Wannseehaus), empfiehlt einen tiegel- 
losen Schmelzofen für Oel- 


oder Roh- 
naftalin-Feuerung als vorteilhafteste Einrich- 


‘tung für eine kleinere Maschinenfabrik, da ein solcher 


Ofen keinen besonderen Funkenfänger benötigt und 
‚ohne :weiteres auch im Zentrum einer Stadt obne be- 
sondere Bauten aufgestellt werden kann. ... 

Bei jedem Kupolofen tritt durch den Luftüber- 


~ schu und den Schwefelgehalt des Brennstoffes eine” 


7210: Eisenbleche 


Verunreinigung und Verminderung der Qualität des 


Schmelzproduktes ein. Dagegen wird in dem ven mir 


gelieferten tiegellosen Ofen ein hitziges, hochwertiges 
Qualitätseisen wirtschaftlich erzeugt, das bis in die 
feinsten Konturen ausläuft, dicht und rein ist und sich 
leicht bearbeiten läßt. 

Ein solcher Ofen. karm - in etwa 4 bis 6 Wochen in 
Betrieb gesetzt. ‘werden. 


in Sohlenfiorm, als Bodenbeschlag für 
Schuhleisten aus Holz, liefert J. G. Heber, Berlin 
SO. 16, Melchiorstr. 30. 


7211: Sachverständigen Rat über Gesenkschmiedeeinrichtung 


sowie über das Gesenkschmieden selbst erteilt W. 


Benzinger, Ingenieur, Cöln a. Rh. 


7222; Reduktionsgetriebe, bei denen die- Achsen parallel 


laufen, liefern folgende Firmen: Friedrich Stein- 


ruck, Berlin S. 59, Urbanstr. 116; Zahnräder- 


fabrik Augsburg vorm. Joh. Renk (A.-G.), 
Augsburg, und Friedrich Stolzenberg & 
Co. G. m. b. H., Berlin-Reinickendorf. | 


7223: Brieflich erledigt. 


7173: Gußeiserne Krümmer von 200 bis 650 I. W. 


Fragen: 

und 12 bis 
15 mm Wandstärke sollen nicht, wie bisher, in Lehm- 
guß, sondern weil Massenherstellung geplant wird, nach 
Modell eingeformt werden. Welche Firma befaßt sich 
mit der Herstellung der Modelle in Marmor-Zement 
bzw Marmorgips. bzw wer gibt näheren Aufschluß über 
vorteilhafte,‘ zweckentsprechende Fabrikation? 


7195: Wer liefert Maschinen zür Herstellung von Puffer- und 


Autofedern oder Zeichnungen hierzu? 


7212: Wer liefert Zeichnungen für-Schnecken- und Stirnrad- 


hebezeuge (Flaschenzüge, 


Unterflansch-Laufkatzen, 
Laufwinden)? 


724.4: Wer baut Spezial-Drehbänke zum Schneiden von kur- 


.,_ zen .Gewinden? Die Konstruktion dieser 


Maschine 
müßte derartig sein, daß die Abnutzung der Leitspin- 
del sich niemals auf das Gewinde überträgt. 


7213: 


7216: 


1217: 


Zugleich wird angefragt, ob die Firma „Ateliers 
Ducommun”, Mülhausen i. Els, noch besteht 


und ob diese solche Spezial-Drehbänke herstellt. 


Ein Betrieb, der die Fabrikation von Spiralbohrern 
aufzunehmen beabsichtigt, ersucht um fachmännische 
Auskünfte und Bezugsquellen für rationeliste Ma- 
schinen. 

Wer kann geignete Vorschläge machen zur Herstellung 
einer Vorrichtung zum genauen Bohren der Teilschei- 
ben für een 


. ben erlassen, betr. Vorschläge usw. zur Förderung des 


7218; 
7219: 


7220: 
—-722t: 


1224: 


7225; 


7226: 


7221: 


7228; 


7229; 


Gütertransportes bei Eisenbahnen? 

. Das Preisausschreiben ist vermutlich im vergan- 
genen Herbst veröffentlicht worden. 
Wer liefert Zeichnungen über Rohrpressen, speziell über 
Bleirohrpressen, und Bleiwalzwerke samt Zubehör? 
Wer baut Walzwerke für Bleitafeln bis 6 m lang; 2 m 
breit und in Stärken von 1 bis 12 mm? 
Wer baut Pressen zur "Herstellung von Bleidraht und 


'Bleiröhren bis zu 200 mm 1 Weite mit beliebiger (14 


mm) Wandstärke? 


Wie werden dänne Rasierklingen aus prima schwedi- 
schem Uhrfederstahl, wie solche in Augsburg vielfach 


“hergestellt werden, rationell gehärtet? 


Eine Rasiermesser-Schleiferei soll neu eingerichtet und 
modernst verbessert werden,- so daß in Zukunft die 
ganze Arbeit maschinell besorgt werden kann und die 
lästige Handarbeit fortfällt. Ist eine derartige Einrich- 
tung möglich und wer liefert mit Garantie dieselbe? 
Betriebskraft wäre Elektrizität. Wer liefert ferner 
Maschinen zur Herstellung von neuen Rasiermessern? 


Welche Firmen fertigen geschlitztes Peschelrohr al 


an? 


Wer liefert Werkstattzeichnungen für eine  Kosiorense 
zum Kaltstauchen von Holzschrauben von etwa 4 bis 8 
mm Durchmesser bei 100 mm max. Länge? : 


Wer konstruiert Zeichnungen für eine Stabeis en-Richt- 
maschine (Flach- und Rundmaterial]? s 


Welche Firmen fabrizieren Maschinen zur Herstellung 
von Zigarrenspitzen aus Papier? | 
Wer kann mit einer genauen Berechnungsweise der er- 


- forderlichen Calorien für eine Kohlensäure-Luitkühl- 


anlage für Bier und Fleisch an Hand gehen? 

Es handelt sich darum, 2 Räume von'je 4X5 qm 
Bodenfläche und je 2,5 m Höhe, in welchen sich ein- 
mal’ Bier und das andere Mal Fleisch befindet, auf die 
gewünschte Temperatur des Bierraumes von +8° Cel. 


‚und die des Fleischraumes von +3° Cel. zu kühlen bei 


“einer Außentemperatur -von 24° Cel. 


Für beide 
Räume. ist eine: Raumkühlung ` mittels @hatter Rohr- 
systeme für ‚direkte Verdampfung vorgesehen, welche 
sich an der Decke der betreffenden Räume befinden. 
Ueber die in den Räumen befindliche Bier- bzw. 
Fleischmenge ist nichts bekannt und wird dies wohl 
nach den qm der Bodenfläche des Raumes bestimmt. 

a) Wieviel Cal. werden, für den Fleischraum be- 
nötigt, in welchem Fleisch hängt? _ 
= b) Wieviel Meter glattes Rohr 30/38 mm Durch- 
messer sind nötig, um die Raumtemperatur von +3? 
Cel. des Fleischraumes zu erreichen? 

c) Wieviel Cal. werden für den Bierraum b benö- 
tigt, in welchem Fässer Bier liegen? 


d) Wieviel Meter glattes Rohr 30/38 mm Durch- 
messer sind nötig, um die gewünschte Raumtemperatur 
von +8° Cel. des Bierraumes zu erreichen? 

e) Wieviel Meter glattes Rohr 30/38 mm Durch- 
messer muß der Berieselungs-Kondensator haben, der 
oben auf dem Dach des Hauses angeordnet wird und 
zugleich für beide Räume bemessen sein soll? 

f) Wie groß ist der ungefähre Wasserverbrauch 
pro Meter Rohr 30/38 des Berieselungskondensators? 

Ueber die Konstruktion der Schlangensysteme, 
Kondensatoren, Kompressoren, Ventilatoren usw. be- 
nötige ich keine Angaben, sondern ich lege lediglich 


7230: 


7231: 


Wert auf die genaue Berechnungsweise vorstehender 
Punkte a bis f, 

Sollte es über die gewünschten Fragen eingehende 
Literatur mit Berechnungen geben, so wird um nähere 
Angaben gebeten. 

Existiert ein Buch über ENDEN RSNINNE bzw. Schmie- 
derei? 

Wer liefert eine Maschine zum Verarbeiten der fer- 
tigen Wachsleinwand? Mit derselben sollen Wachs- 
leinwand-Maßbänder angefertigt werden, welche eine 
Länge von 2 m 34 cm haben ünd ähnlich wie die Zoll- 
einteilung ist. 








n (iewindefräsapparate 


zum Aufmontieren aut Drehbänken oder Fräs- 
maschinen, zum Schneiden von Innen- oder 
| Außengewinde an Zindladungskapscin u. ande- 
ga ren Teilen, lielert in bester, bewährter Ausführung 


ALWIN GROSCHOPP, 


Maschinenbau-Anstalt, Thum i. Sa., Fernsprecher 43 


Preise, Beschreibungen und Relerenzen au! Wunsch gern zu Diensten. 





Rundstahl 


Dm.82, 110, 197, je 1—11/, m 
lang, Dm 140 mm je ca. 2 m 
lang, mit kleinen Walzfehlern 
versehen, mit 50—80 kg Festig- 
keit, preisw zu verkaufen durc 
Hermann Uhlmaan, 
Eisenhandlung, 
Gera-Reuß. 





ärtepulver 
zum Aufstreuen u. Fin- 










"Heinma ee 
Häusern bei St. Blasien (Baden). 
Sjährige Spezlaltabrikation. 


Stahlhalter DR 3 i. 


welcher gegenüber den bisher bekannten 
Stahlhaltern bedeutende Vorteile bietet, 
will verkaufen oder in Lizenz vergeben 


Engelmann, Cöpenick, 


Müggelheimer Str. 9. 


Parallel- 
\hraubsiöcte 


solort lieferbar. 


Meos Schraubstock-Fabrik, 
Leipzig, Ranstädtersteinweg 46. 
Fernsprecher 















— 
` 


Waschinenreinigungsmiiel: 


Bohröl und -fett (wasseriöslich u. 
einfrei), per*/, kg M. 115,—; 
Achsen- und Maschinehfett, 
Rüb- und Härteölersatz, Kleb- 
stoffe usw. liefert 
Rudolf Müller, Leipzig, 
Brandenburger Str. 1. 


ochmirgelpapier 


1000 Blatt M. 230,—, gibt ab 
und erbitte Anfragen, Muster 


G. Wandel, Jüterbog. 


Zu kaufen gesucht 
jeder Posten 


zieh- und stanzfähige 


Feinbleche 


sowie 
Feinblech -Abfälle 
von 0,5 mm abwärts. 
Ausführl. Angeb. erbitten 
Dix & Co, 


Kommand.-Ges., Chemnitz, 
Fernruf 744. 





Größerer Poste 


5000 kg- Flaschenzüge 


20 m Hub, und 
Laufkatzen 
zu verkaufen 
G.v.Staszewski, Saarbrücken3 


RORA 


Ernst Boese t. m. b. H. 
in Hagen i. Westf. 


fl. kleine 
Mahlmaschinen 


vorzüglicharbeifendem.Guß- 
scheiben od Hartsteinen, 
für Hand- u. Kraftbetrieb, 
vermaählen alle nichf schmie- 
rende Produkfe bis zu 
staubfein, 
empfiehlt Wiederverkäufern: 
R. Schmidt, Halle a. d. S., 
Große Wallstraße t. 


elstine-n 


Revolver- 


dä 


fabrizieren in60 Größen(über 8000 Stück im Betrieb) 


LANGER & Co, CHEMNITZ O0 16 


Maschinenfabrik 


Zwei- und viersäulige 


Handspindelpressen, 
45—90 mm Spindel-Q), 1: 0—800 mm Hub, 
kleine Zahnradpressen 

baut 


Maschinenfabrik Droste. 
kui Bezirk Osnabrück. 
Fernspr. 


nn 


Ziehpressen 


für kleinere und mittlere Gegen- 
stände zu kaufen gesucht. 
Langscheder 
Walzwerk u. Verzinkerei A.-G. 
in Langschede-Ruhr. 





Holzkohle 


aus Meilern oder Retorten 
bietet an 


Bruno Paukert, Leipzig - bo. 


| e er 





Größeren Posten 


Sikkativ 


günstig sofort abzugeben 


A. Müglitz, Werdau i. Sa. 
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m sägenfabrik 


Regenstauf 4, Oberpfə!7. 


Ein Emaillierolen 









Qualitäis- 
Werkzeuge 


ab Lager lieferbar, Gewinde- 
bohrer, Schneidkluppen, Reib- 
allen, Spiralbohrer, Metall- 
sägeblätter, alle Art Zangen, 
Schmirgelscheiben, Schmirgel- 
papier. 
Richard Riedel, 
Leipzig-Schleussig 
Könnaeritzstrasse 92. 
Fernspıecher 40077. 


hranatenlack| 


(farblos) streichfertig, 
‚per 100 kg 112 Mark, 
bietet an 


J.Sonn, Gießen. 











Durchschlagpapier, 


Folio und Quart. freibleibend, M. 11,50 


bis M. 18,50 à 
liellfarbig. 
d Quart. 
— Farbbänder. einfarbig, 
M. 6.75. Schreibmaschinen, neu, 
M. 250,— bis M. .-50,—, auch Teilzahlung. 
Deutsche 
'Schreibmaschinen- Gesellschaft, 
„Forte Type“, Hi & R Grabert 
Ber klim 80, 16, 
Michselkirchstr. 40u. 


 Schrofbeilstiele, 
Hammer-, Schaufel- 


und alle Sorten Stiele, 


Holzhämmer, 
Feilenheite, 
Rechen usw. 


liefert 


Stielhaus Müller, 
Neuhemsbach, Pfalz. 


a 1000 Blatt, weiß und 
Kohlepapier, Folio 
a 100 Blatt von M. 9,50 


Kühlpumpen 


für Werkzeugmaschinen 


vom Lager lieferbar 
Johann A. Popella, 
Dresden-A, Í. 



























Inh. Karl Gottfried. 
Spezialität: 


Laub-, Dekoupier-, 
Band- und Kreis- 


sagen 
für Holz und Metall. 
Prima Qualität! 


Prompteste Bedienung ! 
Billigste Preise! 








Filze 
zum Abdichten, 


Streifen, Ringe und Platten, 
Technisehe Filze und Filter, 
Filz-Sitzauflagen. 


Cölner Filzwarenfabrik 
Ferd. Müller, Cöln (Rh.) 


Friesenwall 67. 


Richiplafien, 
finreißplaiten 


usw.,gehobelt und in Rohguß, 
liefert in allen Dimensionen 
abLager oder in kürzester Zeit 


W. Stolle, Godesberg. 


Putzöl-Ersatz 


zum: Reinigen a Maadiadntelian, 
Bohr-, Rüb- und Hörteöl- 
Ersatz, 
la Bohr-Extrakt, 


milchig-löslich, neuestes Erzeugnis für 
Munitionszwecke. 


Prima kons. -Maschinen- 
feit, Huf-, Wagen- und 
bederiett 


in bewährter Güte prompt lieferbar. 


Alfred Diener, 
Chemisch-technische Industrie, 
Zwickau i. Sa, 





Schnelibohrmaschinen 


für Löcher bis 
lO mm,. beste 

räzisionsaus- 
lührung, 


Spezialität 


spiel. 


leichter. ruhig. 
Gang, billigste 
r 























für Fahrräder, 


I Barthels Lölgehläst 


für Petroleum, 


í Bohrmaschine 


für Handbetrieb, 
billig zu verkaufen 


Gé. Bleudinger, Mechaniker, 
| Königstein (Oberpf.). 


Große 
ÖÜlersparnisse 


erzielt man durch die 
Reichling’schen 


Ölreiniger, 
lseparatoren und 
Abdampfentöler. 


Viele Hundert geliefert. 
Erfolg wird garantiert. 
RobertReichling&Co., 
Dortmund u. Crefeld. 


_ —_ 


Masehinenspaehlel 





tadellose Qualität, 
harttrocknend, gut schleifbar, 


Maschinenlarben 


glänzend, halb- und ganzmatt, 
liefert billig 


AlbertBenkmann, 
Farbenfabrikation, 


Chemnitz -Altendorf 








Trocken-Trommeln 


sowie Gießerei-Anlagen 
unerreichter Leistung baut 
C. G. MOZER, Göppingen. 


Rund- 
Slabe f 


aus Hartholz in allen Dimen- 
sionen, besonders für Kriegs- 
bedarf, 44 mm stark für Kar- 
tuschkasten, 52 mm stark für 
B.Z. Stielgranaten usw., fabr. 


Holzindustrie Ludwig Miller, 


Kaiserslautern U. L. 
















































Wir suchen zu kaufen 


1 Sehmiermlr- 


iehmasehie 
für Handbetrieb: und fir Lager 
bis zu: 150: mm Delim. 


Metallhütte A.-G. 
Butsburg - Wanheim: 


Klebstoff 


dunkel 


Klebstofi 


weiß 


Klebstofi 


tur die Papilerindusirie 
bietet. zum Tagespreis; an: 


En Sonn, Giessen. 


-Bohröl,= 


vollständig rA e 
zugssdieinfrei in: 2 
(Probekannen von 








Ir rg 
Ernst Jacob, 


i 
\ Fernspr. a ni asotis 5g 


Reihen- 
Closetanlagen 


A 83 h 
Mir Zeitspülung und rê i 
mitBedarfspulung. ig sa frostfre 


über 3090 An magen A tur 


Man verlange unsere 
g' Gazten ulnedenhe 
m Betrieb 


neueste, Brasch 


E SEPRE 


fabrizieren als Spezi; AUG 


Reitz 8.C 


© Dresden 
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= Rundschau. === 


Eine Warnvorrichtung gegen Oelmangel in Dampi- 
maschinenlagern. Bei der an den Hauptlagern von 
Dampfmaschinen verwendeten Umlaufschmie- 
rung kann beim Versagen der Schmier- 
pumpe Oelmangel eintreten, falls der Maschinist das 
| f Aussetzen der Pumpe nicht 
rechtzeitig bemerkt. Die „H a- 

nomag -Warnvorrich- 
tung Fig. 1 gibt in diesem 
Falle ein Licht- und Schall- 
A AW: zeichen. Sie besteht aus einem 
i 4 kleinen, mit dem Oelbehälter in 
.ı52.-] Verbindung stehenden Schwim- 
--] mergefäß, dessen Schwimmer 
mittels Kontaktes eine rote Sig- 
nallampe zum Aufleuchten 
bringt, sobald im Behälter ein bestimmter niedriger 
- Qelstand unterschritten wird. Gleichzeitig erschallt 
ein enton. 

Die Vorrichtung wird mittels Panzerkabels an 
eine Lichleitung angeschlossen, kann aber auch durch 
eine umulatorenbatterie betätigt werden. Ein 
Hebel ermöglicht eine Nachprüfung, ob die Warn- 
zeichen ordnungsgemäß einsetzen. 

Der Apparat kann an allen mit Umlaufschmierung 
versehenen Lagern angebracht werden. 


Neues aus Wirtschaft und Betrieb. Die Schwie- 
rigkeiten in der Versorgung mit Brennstoff 
scheinen sich gemindert zu haben, zumal 
‘der Wasserweg heute schon zur Verfügung steht. 
Wenn eine schnellere Güterbeförderung 
bisher nicht möglich wurde, so findet dies 
darin seine Erklärung, daß schon zu Friedenszeiten 
die Eisenbahnverwaltung in verkehrs- und betriebs- 
technischen Maßnahmen nicht weitschauend genug 
gewesen ist. Die Leistungen der Gruben und Hütten- 
werke könnten weit größer sein, wenn nicht die Ver- 
kehrsschwierigkeiten, die erschwerte Heranschaffung 
von Betriebsstoffen, sowie- die Frage geeigneter Ar- 
beitskräfte ständig eine Hinderung bildeten. 





Fig. I. 


Der Bedarf von manganhaltigen Eisen-. 


erzen,der wohl noch mindestens so lange andauern 
wird, wie der Krieg währt, drängt die übrigen Eisen- 
erze in den Hintergrund. Der Roheisenmarki 
liegt unverändert fest. Die Nachfrage nach allen 
gängigen Roheisenarten ist gewaltig und sind die Hüt- 
"ten kaum imstande, den an sie gestellten Anforderun- 
gen zu entsprechen, Die Verhältnisse auf dem Hal.b- 
zeugmarkt haben sich nur wenig oder gar nicht 
verändert, die Anforderungen der Walzwerke bei der 
augenblicklichen Kohlenknappheit sind nicht so drin- 

Die Herstellung von Blechen scheiterte 
bisher auch an der regelrechten Kohlenversorgung 
und lag hierin zugleich der Grund, daß sich die Lie- 
ferungsverpflichtungen der Feinblech-Walzwerke 
steigerten, so daß neue Aufträge kaum hereingenom- 
men werden konnten, 


Auch für Formeisenund Schweißeisen 


herrscht rege Nachfrage, und ist das gleiche vom 


Drahtmarkt zu berichten; selbst in der Klein- 
eisen-Industrie arbeitet man mit Anspannung 
aller Kräfte. Eine Schwierigkeit besteht aber zweifel- 
los darin, daß das derzeit bezogene Material selten in 
gleichbleibender Qualität geliefert wird. Reiner Ma- 
schinen-Gußbruch ist fast kaum noch zu beschaffen. 

In der Herstellung von Werkzeugen stößt 
man bei Beschaffung des Materials auf Schwierigkei- 
ten. Immer größer werdende Schwierigkeiten in der 
Einfuhr von schwedischem Werkzeug- 
stahl erschweren die Lage —. 

Im Gang ist eine Strömung, alle Händler vom 
Vertrieb von Motoren völlig auszu- 
schalten und die Verbraucher von Motoren 
an die Fabriken, die Motoren bauen, direkt zu 
verweisen, Diese Neuerung bedeutet nicht nur eine 
starke Verzögerung, sondern es wird wirtschaftlich 
auch viel Schaden durch höheren Preis entstehen. 

Die Treibriemenfabrikanten klagen 
über Knappheit in Rohwaren; selbst Papierriemen sind 
nicht mehr anders als gegen Freigabeschein zu be- 
kommen. (Seit 1. März sind bekanntlich auch alle 
Riemenfabrikate beschlagnahmt und steht demnach 
auch dort eine wesentliche Preiserhöhung bevor.) 

Der Holzmarkt verzeichnet große Vorräte, 
und die Aaa se ist ungleich verschieden, Geschnit- 
tenes Eichenholz erfreut sich sehr starken Begehrs, 
besonders im Flugzeugbau, desgleichen ist Erlenholz 


als Modellholz andauernd gesucht. C. R. 


Zentral-Reparaturfabriken für Werkzeugmaschi- 
nen in England, Ueber die zur Versorgung der eng-. 
lischen Rüstungsindustrie mit Werkzeugmaschinen 
vom britischen Munitionsministerium veranlaßten 
Maßnahmen wird nach Angaben von zuverlässiger 
Seite das Folgende mitgeteilt: 

„Das Munitionsministerium hat jetzt den ganzen 
Verkauf neuer und gebrauchter Werkzeugmaschinen 
unter eigene Kontrolle genommen. Die Nachfrage 
nach Werkzeugmaschinen nimmt immer mehr zu, da 
die Engländer dazu überzugehen scheinen, ratio- 
nell gebaute Anlagen für ganz große 
Serienfabrikationen einzurichten — wahr- 
scheinlich zur weiteren Ersparnis und noch größeren 
Ausnutzung der vorhandenen Arbeitskräfte. 

Durch diese Neueinrichtungen werden wahr- 
scheinlich größere Mengen gebrauchter Maschinen 
aus veralteten Anlagen frei, deren Wiederverwer- 
tung sich das Munitionsministerium durch die kürz- 
lich eingeführte, verschärfte Kontrolle sichern will. 

Die besonders in Amerika stark fühlbare Preis- 
erhöhung für Werkzeugmaschinen und. der überall 
herrschende Materialmangel hat im Verband mit 


- den immer schärfer werdenden Anforderungen an 


genaue Arbeit in Amerika wie in England zur Ein- 
richtung besonderer Reparaturfabriken 


für Werkzeugmaschinen geführt. Die nicht 


mehr ganz genau arbeitenden, einer Nachprüfung 


und Reparatur bedürftigen Werkzeugmaschinen 
werden in diesen Fabriken auseinandergenommen, 
nachgearbeitet, mit Ersatzteilen versehen und, 
wenn verlangt, nachher an Ort und Stelle wieder 
montiert. 

Da die Zahl der im Lande befindlichen Modelle 
von Werkzeugmaschinen schließlich doch nur be- 
schränkt ist, und die Werkzeugfabrikanten vom Mu- 
nitionsminister gezwungen werden können, ihre Zeich- 
nungen und Gußmodelle den Reparaturfabriken zur 
Verfügung zu stellen und die Wiederinstandsetzung von 
von Maschinen auf diesem Gebiet besonders erfah- 
rene Arbeiter erfordert, bewährt sich diese Ein- 
richtung allem Anschein nach. Sie gibt auch die 
Möglichkeit, Verbesserungen in einheitlicher Weise 
an diesen Maschinen anzubringen. 

Aller Vorausicht nach wird diese Zentralisation 
der Reparatur, besonders in dicht belegten Industrie- 
bezirken, auch im Frieden für die gesamte In- 
dustrie von großem Interesse sein.” Kriegsamt. 

Künstlicher Kautschuk? Es scheint, als ob die 
Gewinnung von künstlischem Kautschuk doch endlich 
Tatsache geworden ist. Nach der „Neuen Züricher 
Ztg.” wurde im August 1909 im Laboratorium der 
Elberfelder Farbenfabriken der erste 
künstliche Kautschuk erzeugt; daß es richtiger Kau- 
tschuk war, wurde durch Dr. Gerlach, den Direktor 
der Contin. Kautschuk- und Guttapercha-Co. in Han- 
nover, bestätigt. 
Stoff an Prof. Harries in Kiel, und Ende 1910 ge- 
lang es auch diesem, Isopren in Kautschuk überzu- 
führen, dadurch, daß er es in einem geschlossenen 
Rohr zusammen mit Essigsäure auf über 100° C er- 
hitzte, — Als Isopren bezeichnet man eine von G. 
Williams vor etwa 50 Jahren bei der trockenen 
Destillation von Kautschuk erhaltene sehr flüchtige, 
wasserklare, benzinähnliche Flüssigkeit = einem Koh- 
lenwasserstoff von der Formel C, H,. — Kautschuk 
hat demgegenüber die Formel C., H6. 

Das heute eingeschlagene Verfahren soll eine Art 
Modifikation eines von Harries erdachten sein. — Al- 
kohol wird in Essigsäure und diese in Azeton verwan- 
delt, das sich durch Reaktion in Isopren überführen 
läßt. — Dem Anschein nach benutzt man dabei als 
Ausgangspunkt Azetylen, das sich durch ein heute 
schon im großen verwertetes Verfahren über Acetal- 
dehyd als Zwischenergebnis leicht in Essigsäure ver- 
wandeln läßt, Nicht ausgeschlossen erscheint es na- 
türlich, daß das erstrebte Ziel auch auf einem anderen 
Wege erreicht wurde, das wird erst nach Kriegsende 
klar werden, immerhin aber dürfte das Azetylen der 
große Vermittler gewesen sein, Ch. 

Als Ursachen der Feuersbrünste bei plötzlicher 
Landung eines Flugzeuges sieht man oftmals erhitzte 
Motorteile oder Kurzschluß im Magnetapparat an. 
Nun genügt aber die Erhitzung der Motorteile nicht 
immer, um eine Entzündung zu erklären; anderseits 
sind heute die Isolierungen der Kabel so vollkommen, 
daß mit einem Kurzschluß kaum zu rechnen ist. 

Nach „L’Aerophile” ist jedoch. bewiesen, daß die 
Reibung des Brennstoffes in den Lei- 
tungen Ursache zum Auftreten einer elektrischen 
Spannung gibt, derart, daß die Flüssigkeit negativ elek- 
trisch und die Leitungen positiv elektrisch werden, 
Hört die Reibung in den engen Leitungen auf, so wird 
eine Entspannung bezw. Entladung auftreten, ähnlich 
stark komprimiertem Gas, 


Im November 1909 ging der neue, 


Daraus ergeben sich dann Entzündungsgefahren. 
Um diesen entgegenzuwirken, soll man das Innere der 
Leitungen und der Behälter mit einer dünnen Erd- 
‚schicht überziehen oder eine Säure oder Alkohol in 
geringen Mengen hinzufügen, die auf die Aufnahme- 
fähigkeit reduzierend wirken würden. 

Lagermetalle englischer Maschinen und Eisen- 
bahnwagen nach der „Z. f. d. ges. Gießereiw.: 

1. 16 v. H. Antimon, 84 v H. Bleierde; 

2. 20 v. H. Zinn, 20 v. H. Antimon, 60 v. H. Blei; 
: 3. 12 v. H, Antimon, 8 v. H. Kupfer und 80 v. H. 

ei; 

Britannia-Metall. Für Bleche: 

93,7 v. H. Zinn, 38 v. H. Antimon, 2,5 v. H. Kupfer; 
92,5 v. H. Zinn, 45 v. H. Antimon, 3,0 v. H. Kupfer; 
91,5 v. H. Zinn, 7 v. H. Antimon, 1,4 v. H. Kupfer. 

Für Löffel: 

88,4 v. H. Zinn, 8,7 v. H, Antimon, 2,9 v. H. Kupfer; 
85,0 v. H. Zinn, 5,0 v. H. Antimon, 3,6 v. H. Kupfer, 
5 v, H, Wismut. 





Beilagen der vorliegenden Nummer. 


Ihre sanitären Anlagen für Fabriken, Kasernen, 
Schulen usw. empfiehlt in einer Beilage zu diesem 
Heft der Firma Julius Zintgraffin Cöln a. Rh. 
124, Es handelt sich dabei um Dampf-Kochapparate, 
Reihen-Klosettanlagen, Wärm-Schränke und -Appa- 
ıate für Geschirr, Reihen-Waschtische bezw Wasch- 
rinnen, sowie Feuerhähne mit drehbarer Schlauch- 
Rolle bzw. -Trommel. 


Werkzeugmaschinen aller Art, sowie Hilfswerk- 
zeuge —- wie Bohrfutter, Teilapparate, Gewinde- 
fräser usw. —, desgleichen Schraubstöcke für Her- 
steller von Kriegsbedarf empfiehlt in einer Beilage 
zu ER O Heft Johann A. Popella in Dres- 

en-Ä. 





Transmissions- 
wellen, 

gedreht, gerich'et und poliert, 
ca. 44 kg Festigkeit, 200/9 Dehn., 
von 30 —80 mm. sofort ab Lager 
in Längen von ca. 8m lieferbar. 
E. Nack’s Nachf., G. m b H.. 

Gleiwitz, O.-Schl. | 


| 





7 
r 


H.S.148 


Deckenvorgelege 


für Werkzeugmaschinen und der- 
gleichen fabrizieren in 4 Größen 


Hofmann & Sohn 
Lößnitz 15 i. Erzgeb 


Feldbahnen-Verkauf 


400 lfd.m Gleis, 2 Rechts- und 
1 Linksweiche, 65 Schienenhöhe, 
auf Stahlschwellen, sow. 1 Stahl- 
kipper, 1!/4 cbm, 8 Stck ®/,cbm- 
u. 1 Plattenwagen, alles 900 Spur, 
sow. 6Stck. glatle schw. Kugel- 
drelscheiben, 1,50 m Dm., ver- 
kauft ab Station Bautzen 
Tiefbauunternehmer Strauch, 
alau, N.-L. 









Gewindefräsmaschine f. 10,5- 
Gran (neu), billig zu verkaufen. 
Kurt Litzenberg, Halle a. $. 











Wir suchen zu sofortigem 
Eintritt mehrere militärfreie 


Masthinentechniker 


möglichst aus d. allgem. Maschi- 
nenbau hervorgegang. Herren 
mit gleichzeitigenKenntnissen im 
Rohrleitungswes. erh. d. Vorzug. 
Kursädsische Braunkohlen 
Gas und Kraft, G. m b.H,, 

Lützkendorf bei Merseburg. 


LUSKO-DAUER-FIRNIS 


als Lack-, Bohner- und Farbmischöl verwendbar, bieten 
preiswertan, Probekanne 15kg M.67.50incl.‚geg. Nachnahme, 


J. Lublinski & Co. — Hamburg 24 


Fabrik und Großhandlung techn. Oele und Fette. 
Fernsprecher Gr 5, 2234 — Telegr.-Adr. Oellublinski. 










Verk. der angekündigten Werkzeugm. nur an Selbstverw. od. Händl. m. Erlaubnissch. d. Waff.- u. Munitionsbesch.-Aıntes. 


Inhalisverzeichnis der Uhlandschen Fachzeitschriften. 


_Praktischer Maschinen-Konstrukteur. Nr. 17/18. (25. April 18.) 
Vereinfachte Dampiturbinentheorie. Von Dipl.-Ing. Rudolf 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau, Nr. 9, (25. April 1918.) 
Einfache und Universal-Rundschleifmaschinen, Von H. J. 


















Goetzke. (Mit Abbildungen, FR 73 bis Bi Wort L. Brandt. (Mit Abbildungen, Fig. 99 bis 105). . . 67 
setzung aus Heft 15/16.) . . 65 Die EMTA D abe von Werkzeug- 
Schwedens. Industrie und die PAE EEE A Han- maschinen. von Betriebsingenieur Karl Fauß. . . 
Maschinen zur Herstellung von Lokomotiv- und Wagen- 
delsbeziehungen. Von G. Badermann. . . úi achsen. Von Dipl.-Ing. W. Vorwerk. (Mit Abbildun- 
Sodaersatz und Wasserreinigung. (Schluß aus Heft 15/ é 7! gen; Fig 106 und WI) . - 22 8 2 3.2.83 + 3 
Parallel- Anbiete, so lange Vorrat: EN 
eichentisch z een LOUIS HERRMANN 
HRONIPNDSF Nr. 1105, s „ ‘Destillat, Putztücher DRESDEN A 24 
2 allgemein gebr alıtäten 
H. Freytag Nr. T eieh Destillet rutzwolle 
Stuttgart- L. Nr. 1145, „ Motorenöl, entölt und liefert 
Fabrik von kick sehr feine Qualität. Friedrich C. Lodder, 
Zeichengeräten Zylinderöl Reinigungs.Großbelrieb, 
Vertreter gesucht, für Heißdampf und Sattdampf Feuerbach (Wttbg.) 
Stauflerfett und Düsseldorf. 
gelb, braun und dunkel). Er 
Ab Nähe Baut t lieferb ih ee ee 
e Bautzen so'ort lieferbar: ilo- tangen, per ilọ 2.30 M. 
1 Drahtseilbahn 103 EA SOS . i 
Traglähigkeit, mit reen ka Be e vußgwo le bunt af all A oRANTG EWEBE = 
Seil, u Damp!- ocer elektrischen Mo- ın Orig.-Ballen à ca. 150 kg. Radsätze, 
tor 11 P.-S. geeign Pußtücher niedrige, für schwere Bahnmeisterwagen, a B'a ICh mat = B CJ a = = 


adibid. 
Istat.Schwenkkrae mit Schwenk- 
vorrichtung, scher tTray!hgk.1.Hand-u, 
Kralitbetrieb, dsg! kg, dagl, 5000 kg. 
Material befin p gar zum Teil in un- 
gebrauchtem u.:d zum Teil in nur wenig 
ebrauchtem Zustand. 

ener 2 neue Aufzugswinde 
mit 3facher Übersetzung, 3—4000 kg 
Leistung, erbaut von Deseniss & Ja- 
cobi, Hamburg. 
TiefbauunternehmerBtrauch, 

Calau, 


10 kg blaue 
K amm-Zwecken, 


14/18 mm, '/,”, zu kaufen ges 
Angebote erbeten an 
Formularlager für Heceresbedarf 
Eberswalde, 


Leitern aller Art 


fest und ausziehbar, 


Fabrikschemel 


drei- und vierbeinig, 


Sackkarren 


stärkste Ausführung. 


Schiebkarren 
Barmer Leitergerüstbau und 


Holzwarenindustrie,G.m.b H. 
Barmen. 


Putzöl-Ersatz 


zum Rouge von Maschinentellen, 
Granaten usw. 


Bohr-, Rüb- und Härteöl- 
Ersaliz, 
la Bohr-Extrakt, 


milchig-löslich, neuestes Erssugili für 
Munitionszwecke. 


Prima kons. Maschinen- 
fett, Hui-, Wagen- und 
bederfett 


in bewährter Güte prompt lieferbar. 


Alfred Diener, 
a Se ee p Industrie, 
wickau i. Ba. 





aus Stoff, kein Papiergewebe, 
100 St.98M, 114M, 122 M., 
132 M. und 128 M. 
Reilsigbesen 
la stark gebunden, 
100 St. 72 M, 24 St. 18.80 M. 


Th. Kongehl, Hamburg 26. 


Zaharad-Abrundmaschive, 


neu oder sehr gut erhalten, als 
Selbstverwender zu kaufen ge- 
sucht. Off. erbeten an 
Baumann & Falck, 
Zeulenroda. 


Neuste 


flüssig, für alle Industriearbeiten 
bietet an 


J. Sonn, Giessen. 


Qualitäfs- 
Werkzeuge 


ab Lager lieferbar, Gewinde- 
bohrer, Schneidkluppen, Reib- 
ahlen, Spiralbohrer, Metall- 


sägeblätter, alle Art Zangen, 


Schmirgelscheiben, Schmirgel- 


papier 
Richard Riedel, 
Leipzig-Schleussig 


Könneritzstrasse 92 
Fernspiecher 40077. 


gebraucht, oeu gut erhalten, betriebs- 
hig, sucht 


ORe Lokfing, Beuel-Bonn. 


Yarlinlsches 


Übersetzungsbüro ffir die franz. Sprache, 
Berlin-Friedenau, 
Brünnhildenstraße 5. 


Trocken -Trommeln 


sowie Gleßerel-Anlagen 
unerrelchter Leistung baut 


C. G. MOZER, Göppingen, | 


Zur Einrichtung kompl. Schuh- 
cr&medosen-Fabrikation, sowie 
zur Herstellung kleiner Blech- 
flaschen m. Schraubdeckel werd, 


Stanzmaschinen 
Biegemaschinen 


o 
Falzmaschinen 
sowie dazu gehörige Apparate 
zu kaufen gesucht 
Genau detaillierte Angebote, 
möglichst mit Zeichnung der be- 
treffenden Maschine, erbeten an 


H. A. WIESNER, 


Meussititz, Post Zschachwitz., 


E E 
Masehinenspachlel 


tadellose Qualität, 
harttrocknend, gut schleifbar, 


Masehinenlarden 


glänzend, halb- und ganzmatt, 
liefert billig 


Albert Benkmann, 
Farbenfabrikation, 


Chemnitz -Rotiluff 3. 

















FEARTEN 


werden angeleıtlgt durch 
C. E. Harımasa jr. Weıkzeugfabrik, 
Solingen, Wupperstr. 69. 





Hanischläuche 


und echte Gurten kauft 
Lorenz Weber, Leipzig-Piagwilz. 


—. 


ärtepulver 
zum Aufstreuen u. Fin- 
setzen in nur praktisch er- 
probten leer gampr 
Meinrad Behringer, 
Häusern bei St. Blasien (Baden). 
75jährige Spezialfabrikation. 


SchwereDrehbank 


für Schrupparbeit mit 2—3 

Supporten sucht gelegentlich 

Sächsische Waggonfabrik 
Werdau. 





Gewindeschusid- 


am Bohrer zum 
aller Art 
Walther Jähn, 


\Leipzig-Plagwit: 
Ferasprocher 4084) 


Verk. der angekündigten Werkzeugm. nur an Selbstverw. oder Händler mit Erlaubnissch. des Waffen- u. Munitionsbesch.-Amtes. 


Neue Waschmaschine 


mit elektrischem Antrieb, an 

jede Lichtleitung anschließbar, 

110 Volt Gleichstrom, sofort 
zu verkaufen. 


Elektromotoren - Gesellschaft, 
Düsseldorf, 
Kurfürstenstraße 59a. 


Kamelhaar- 
Riemen 


liefert prompt gegen Bezugs- 
schein 
W. Pickardt, Ingenieur, 


Hagen in Wesilalen. 


Zwei- und viersäulige 
Handspindelpressen, 
45—90 mm Spindel-, 1:0—300 mm Hub, 
kleine Zahnradpressen 


baut 


Maschinenfabrik Droste. 
Bramsche, Bezirk Osnabrück. 
Fernspr. 


ig -bußschweißstäbe, | 
-Schweißpulver, 

„„ Reinigungsmasse, 
„ „schweißdrähte 


liefern in Qualitätsware 


Craney & Borbet, 
Hohenlimburg i Westfalen 5 5. 


Sägenfa brik k 
Regenstaul 4, SHer 


Inh. Karl Gottfried. 


Spezialität: 


Laub-, Dekoupier-, 
Band- und Kreis- 


Sägen 





für Holz und Metall. 


Prima Qualität! 
Prompteste Bedienung! 
Billigste Preise! 


fl. kleine 
Mahlmaschinen 


vorzüglicharbeifendem.Guß- 
scheiben od. Hartsteinen, 
für Hand- u. Kraftbetrleb, 


vermahlen alle 'nichf schmie- 
rende Produkfe bis zu 
staubfein, 
empfiehlt Wiederverkäufern: 


R. Schmidt, Halle a. d. S., 
Große Walltraße 1. 


Durchschla papier, 


Folio und Quart. freibleibend, M. 11,50 
bis M. 18,50 à 1000 Blatt, weiß und 
heilfarbig. Kohlepapier, Folio 
Bag Quart. à 100 Blatt von M. 9,50 
= Farbbänder. einfarbig, 
M. 6,75. Schreibmaschinem, neu, 
M. 250,— bis M. 50,—, auch Teilzahlung. 
Deutsche 
Schreibmaschinen-@esellschaft, 
„Forte Type‘, H. & J. Grabert 
Berlin S0. 16, 
Michaelkirchstr. 40u. 



















m m 


Kaufe jeden Posten 


Stahlblech 


oder doppelt dekapiertes 


Eisenblech 
0,4 mm stark, gegen eides- 
stattliche Erklärung. 


Waliher Bluhm, Rathenow. 


Aarlands Müller 


GRAPH=KVNSTANSTAL 
SearB5o, Inh. Fr. Otto Pesch Fermspnd0%# 
eine LEIPZIG Sense 


Aslerenzen. 
Entwürfe und 


Atelier f. künst ‚Zeichnungen 





Holzkohle 


aus Meilern oder Retorten 
bietet an 


Bruno Paukert, Leipzig - Co. 
bohn-Provisionen 


zahle ich für Beschaffung von | 
Aufträgen möglichst langfristig 


für 5 Schruppbänke und 2 Dreh- 
bänke mit Revolverkopf zum 
Ausbohren. Heereslieferungen 
bevorzugt. 

Johann Josef Klein, 
Kasbach bei Linz am Rhein. 


Kühlpumpen 


für Werkzeugmaschinen 


vom Lager lieferbar 
Johann A. Popella, 
Dresden-A., 1. 


liefert 
Ernst Boese %. m. b. 
in Hagen i. Westf. 


Brünierverfahren, 


nar einfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 
mit Bo u. a. bei Waffen- 
fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik 
Reinhold Schüler, 
Leipzig-Leutzsch-U, 
Lindenauer Str. 30. Telefon 14830 
Lieferant der größten Weltlirmen, 
u. a. der Kgl. Gewehrfabriken. 












Zu kaufen gesucht 


blankgezog Flacheisen 


25 ><10, 88 >x< 12 mm. 
Maschinenfabrik „Rucoco* 


Rulcov;us, Cordier & Co., G. m. b. f., 


Menden, Kreis Iserlohn. 





4 St. Akkumulator.-Gläser, 
380><200><4380 mm, 115 St. 
Akkumulator.-Gläser, 270 
270><400 mm, zirka 4000 St. 
Glasrohre, 415 mm lang. 10 mm 
stark,zirka 2500 St. Glasrohre, 
500 mm lang, 10 mm stark, 


bill. z. vk. Blokiriatiats- Gesellsctati, 
Bogenhard & Co., 


Riemenwachs 
i. kg Stangen u. best. Qual. 
versendet in Postpaketen 


mit 5 Stangen Inhalt zu 
17.50 Mk. ir., 2ökg 85 Mk Ir. 
Wihelm Mebi Il, Seckach 48, 1.B. 


Vertreter gesucht 





Suche zu kaufen: 


Mehrstufige horizontale oder 
vertikale 


Centrifugalpumpe 


für 80—100 m Förderhöhe und 
30 — 60 en eet aa 
Motor. 


Paul Gockenbach, Arnstadt, 
Per Re 
Schrotbeilstiele, 
Hammer-, Schaufel- 


und alle Sorten Stiele, 
Holzhämmer, 
Feilenheite, 
Rechen usw. 
liefert 


Stielhaus Müller, 
Neuhemsbach, Pfalz. 
EEE 


Hartzerkleinerungsweik Nr. 6 


sog. Doppelwalzenmühle, bestes 
Fabrikat, sowie einen großen 
Posten Plattspitzhacken, Stein- 
hämmer, Brechstangen 
verkaufen 


Beton- u. Cementwarenfabrik, 
Guido Simon, G. m. b. H., 
Breslau VII. 


Transmissions- 


wellen, 
gedreht, gerichtet und poliert, 
ca 37/44 kg Feetigkeit, 20°/ọ 
Dehn, v. 30—80 mm Durchm., 
ab Lager in Längen von ca. 8m 
lieferbar. 


E. Nack’s Nachfl. ‚G. m. b. H., 
Gleiwitz, O.-Schl. 





Prima 


Glaserkitt 


für alle indust alle industriellen ellen Werke, auch auch 
ladungsweise, hat preiswert 
abzugeben 


Max Schmidt, Kittfabrik, 
Leipzig-Mockau, 
Leipziger Str. 202c. Telef. 5504. 


Richiplafien, 
finreißplaften 


usw. gehobelt und in Rohguß, 
liefert in allen Dimensionen 
ab Lager oder in kürzester Zeit 


W. Stolle, Godesberg. 


Hammersliele 


Vorhammerstiele, Schaufel- 
stiele, Axt- u. Beilstiele sowie 
Holzhämmer lielert 


Gustav Ommerle, 
Reichenbach a. Fils, Wtibg. 


Bohröl 


rima Qualität, bezugscheinfrei, 

aschinen- und Zylinderöle 
gegen weißen Freigabeschein 
an Selbstverbraucher hat preis- 
wert abzugeben 


Deutsche Del-Import-Gesel schall m.b. i. 
Leipzig, Humboldtstraße 5. 
Telegr.-Adr::Oelimport Leipzig. 
Fernspr.: 4053, 4054. 
Treibriemenwaohs 


prima feste Ware in runden 
zirka 1 Kilo-Stangen, 





Treibriemenftett 
prima bewährte Qualität in 
Kilostangen, 
Riemenkonservierungs- 
mittel 


in Dosen von 10, 25 ınd 50 kg 
br. ! n., in den größten Staats- 
und Privatwerken in dauernder 
Verwendung, prompt lieferbar 


Alfred Diener, 


Chemisch-technische Industrie, 
Zwickau ji. Sa. 


- aschinenreinigungsmillel. 


Bohröl und -fett (wasserlöslich u. 

bezugsscheinfrei), per °j, kg M. 115,— ; 

Achsen- und Màáschinenfett, 

Ruüb- und Härteölersatz, Kieb- 
stoffe usw. liefert 


Rudolf Müller, Leipzig, 


REES EEBEL FEN Str. | 


Härteöl 








prompt lieferbar bietet an 


J. Sonn, Giessen. 


Verk, der angekündigten Werkzeugm nur an Selbstverw. oder Händ ler mit Erlaubnissch. des Waffen- u. Munitionsbesch.- Amtes. 














Ainiragen aus dem praktischen Betrieb 


eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, ernsprecher Nr. 7938. 


Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch solort, ebenso werden die Adressen der Ännfragenden auf Verlängen geheimgehalten. — Diese 
Rniragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur Beachtung, weil dadurch schon großeGeschälte zustande gekommen sind. 
Bedingungen: 
Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von Lieferanten usw. handelt, kestenios. Falls zeitraubende Berechnun 
sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen und Olferten sind 30 
Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


u Ben oder Zeichnungen 
in Briefmarken für 


Wärmebedarleiner Fleisch- und Bierkühlanlage: 


Beantwortungen: 
Raumgröße F >x< 5 x< 2,5 hoch Fleisch + 3° C. 
7173: Brieflich erledigt: > 4>x<5><2, 5 hech Bier +80C. 
7195: Brieflich erledigt. Eindringende Wärme im Fleischraum: 
7205: Zeichnungen für Holzspeichen-Kopiermaschinen liefern Außentemperatur 24° C, Fleischtemperatur 24° C, 
Stader & Richling, Sterkrade (Rhein), Allee- no C, umgebender Raum 240 C., W.- 
ransp.-Koe 
straße 6. Temperatur T Decke 240 C, Bodenwärme 120 C, 
7209: Firma C. G. Mozer G, m. b. H., Göppingen, berichtet: „ Wände 24° Ä 
Betrifft: Kleinkupolofen von 500 kg stündlicher Lei- Wände 573818 Sm. (8 5 ae cn rl 
stung für Dauerbetrieb geeignet, wenn täglich nicht Boden 4.5=2. (12—38) . — 180.0 E 
mehr als 2 bis 3 Schmelzungen gemacht werden. . Decke 4. 5= 20. t24 — 8 .= 420,0 
Ein Kleinkupolofen dieser Größe kostete vor dem TE Ser 1346,0 Cal. 
. ; ; ; p . 0,7. n.. = al. 
ce = E E Ma um pes + 10o/fürLicht u. Bedienung 2253 
en auch im Zentrum der Stadt aufstellen zu können, | 2178928000 Cal. pro Tag. 


sind zweifellos ein größerer gemauerter Schornstein, 


und wenn noch eine Funkenkammer dazwischen gebaut, Lufterneuerung und -Trocknung: 


3 >< Luftwschsel. Hallenluft 760), relative Feuchtigkeit 





kann von einer Belästigung gar keine Rede sein. Der b 
an u ; ; 5 pro com. 
Preis einer eisernen Funkenkammer betrug im Frieden Lufterneuerung 20 x< 2,5 = 50 cbm. 
. 350 M. Spez. ba „Luft ‚sl W. "ar in 1 cbm und 10C.: 
; ; 7 p 2 >x< 50 (24 — 8) = a 
7212: Zeichnungen liefern für Schnecken- und Stirnradhebe- Lufttrocknung: 30 C., 750), Feuchtigkeit. 
zeuge: Stader & Richling, Sterkrade, Allee- W i 
; n : : assergehalt: 
re ` A K r, Ch em ni a Bell 57; Hallenlult 5.95 - 0,75 = 4,48 g Wasser, 
re rünler, Quasnitz bei Leipzig. Außenluft 240, 750/, Feuchtigkeit pro 1 cbm: 
7214: Die Firma Ducommun in Mülhausen {Elsaß) ist seit E 20,38 - ETE A 146=11,T1gW 
Jahren liquidiert worden. Für das Gewindeschneiden Po ONE BNSENSCHSIMEN Bi p esse 
des W. 610 
können beliebige Drehbänke verwendet werden. Au- Sardampiun re iL 1 114,8 Cal. a 
tomatische Gewindeschneidbänke liefert die Schwei- 
-  Kühlgut 150k it 80°), behängt: 
zerische Werkzeugmaschinenfabrik Oerlikon, Oerlikon E Eo qm s Eo. G80 = 2 100kg Fleiß 
bei Zürich. Spez. Wärme des Fleisches 0,7. 
7219: Walzwerke für Bleitafeln liefert: Fried. Krupp nr s —3 Tage verteilt: 
A.-G., Grusonwerk, Magdeburg-Buckau . 2400 . (248): 0,7 = —z Cal. =~ 12000 Cal. : 
7220: Bleidrahtpressen und Bleirohrpressen liefern: Fried- Gesamtwärme: 25000 Cal. 
rich Pemsel, Maschinenfabrik, Nürnberg; u ” 
Aug. Schnakenburg, Vohwinkel. 12 000 fi 
7222: Getriebe, bei denen sich die Drehachsen nicht kreuzen, IŠ N 865 cal für, 24 Stdn. = 1 Tag; 
bauen: Paul Heuer, Dresden; Maschinen- bei circa 6 Std. Betriebszeit 6400 Cal. 
fabrik Pekrun, Coswig bei Dresden. ee A m) 071900 10.3089 9. 
7225: Peschelrohr kann von Hartmann & Braun Akı.- N a C., SEAT 240, kontomp: „120, 
oden 20 x (12— — 
Ges, Frankfurt a. M. bezogen werden. Decke 20 < (24-8) . — 320 „ 
7229: Die Berechnungsweise für die Luftkühlanlage wird wie Wände 4x4x5 - 2,5 = 32 5 (24—8) = —50 „ 
folgt aufgestellt: 92v Cal. 









Maschinen-Transporfe Robert Haberling, Berlin 


W. 9, Köthenerstraße 38. 
Spezialtrasportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschluß und Hafen. 








920 . 0,7 - 24 — 15456 = ~ 15500 Cal. Betriebskraft wäre Elektrizität. Wer liefert ferner 


T Oe er Maschinen zur Herstellung von neuen Rasiermessern? 
Ü al. 
Bei ca. 6 Stdn. Betriebszeit = ~ 3000 Cal. 7226: Wer liefert Werkstattzeichnungen für eine Kopfipresse 
Berohrung pro 1 cbm = 4 lfd. m = 50 . 4 — 200 m. zum Kaltstauchen von Holzschrauben von etwa 4 bis 8 
Kompressorleistung: 6490 -+ 3000 = 9400 Cal. mm Durchmesser bei 100 mm max. Länge? 


Berieselungskondensator ca. 900 Cal. Durchgang pro qm 
= ~ 105 m fld. Rohr (80/38). 7227: Wer konstruiert Zeichnungen für eine Stabeisen-Richt- 


Kühlwasserbedarf pro Stde ca 1,3 cbm. maschine (Flach- und Rundmaterial)? 


Räume müssen mit 2 x 60 st. Korksteinen isoliert werden. - FR - 
1236: Ueber Flitiugserseugung konnte: eine geeignete Lftera- 7228: Welche Firmen fabrizieren Maschinen zur Herstellung 
von Zigarrenspitzen aus Papier? 


tur nicht festgestellt werden. 
7231: Wer liefert eine Maschine zum Verarbeiten der fer- 


Fragen: tigen Wachsleinwand? Mit derselben sollen Wachs- 
7215: Ein Betrieb, der die Fabrikation von Spiralbohrern leinwand-Maßbänder angefertigt werden, welche eine 
aufzunehmen beabsichtigt, ersucht um fachmännische Länge von 2 m 34 cm haben und ähnlich wie die Zoll- 
Auskünfte und Bezugsquellen für rationellste Ma- einteilung ist. 
schinen. 7232: Wer liefert Konstruktionszeichnungen zu einem Drei- » 


7216: Wer kann geignete Vorschläge machen zur Herstellung backenklemmfutter, welches möglichst Vorteile gegen- 


einer Vorrichtung zum genauen Bohren der Teilschei- über den bisher gebräuchlichen Konstruktionen auf- 
ben für Universalteilapparate? weist? Wer kann für die wirtschaftliche Fabrikations- 


7217: Wann und von welcher Stelle ist ein Preisausschrei- einrichtung der Klemmfutterfabrikation Vorschläge 


ben erlassen, betr. Vorschläge usw. zur Förderung des machen? 
Gütertransportes bei Eisenbahnen? 7233: Wie lautet die Formel zur Berechnung der Rohrquer- 


schnitte der Luftleitung sowie der Materialleitung für 


Das Preisausschreiben ist vermutlich im vergan- 
pneumatische Getreideförderungen? 


genen Herbst veröffentlicht worden. 


7218: Wer liefert Zeichnungen über Rohrpressen, speziell über 7234: Wer kann für eine Universal-Schleifmaschine ähnlich 
Bleirohrpressen, und Bleiwalzwerke samt Zubehör? der Greenfield-Schleifmaschine Konstruktionszeich- 


nungen liefern? 

7235: Wer liefert die für eine Holzschuhfabrik erforderlichen 
Maschinen und Einrichtungen? 

7236: Wer ist Hersteller des Dreibackenfutters Marke „Sen- 


7221: Wie werden dünne Rasierklingen aus prima schwedi- 
schem Uhrfederstahl, wie solche in Augsburg vielfach 
hergestellt werden, rationell gehärtet? 


7224: Eine Rasiermesser-Schleiferei soll neu eingerichtet und 


modernst verbessert werden, so daß in Zukunft die senmann? 
ganze Arbeit maschinell besorgt werden kann und die 7237: Wer liefert Werkzeuge für den Bergbau? Es werden 
lästige Handarbeit fortfällt. Ist eine derartige Einrich- benötigt: 300 Bergkratzen, 250 Bergeisen mit Federn, 


tung möglich und wer liefert mit Garantie dieselbe? 300 Fülltröge, 50 Schlägel usw. 


Rundstahl 
Dm.82, 110, 127, je 1-1, m | 
lang, Dm 140 mm je ca. 2 m Holzkohle 


lang, mit kleinen Walzfehlern 


versehen, mit 50—80 kg Fest | aus Meilern oder Retorten 
keit, preisw. zu verkaufen durch bietet an 
Hermann Uhlmann, 
Eisenhandlung, Bruno Paukert, Leipzig- bo. 
Gera-Reuß. = 





Spitzen-Teilapparate für Fräsmaschinen 
vom Lager lieferbar 

Autogen- Johann A. Popella, Wakesschleen Dresden-A. 1 

'Schweissarbeiten 


aller Art, ev. mit Klempnerarbeit verbunden (auch Massenartikel) Wir übernehmen noch 


Autogena, Kattowitz, Poststraße 10, Vertretung en 


Fernsprecher 1290. leistungsfähiger Fabriken in techn. Artikeln für die Großindustrie. 














Thüringer Industriebedarf, Geschwenda (Thür. Wald). 

ag -Bußschweißstäbe , z 4 Baumwolltuch- 
-Sch wBiRpulver, ein- = zahle ich für Beschaffung von 
Riemen, Aufträgen möglichst langfristig 
S 390 mm breit, je 40—50 m lang, an5 Sehroppuanke unaa Drel 

„ „schweißdrähte 

, é U Ausbohren. Heereslieferungen 
liefern in Qualitätsware Handelsgüte, in den Nr. 20—24 Stahlwerk Mark, bevorzugt. 
Craney & Borbet, zu kaufen gesucht. Wengern - Ruhr. Johann Josef Klein, 


Lohn-Provisionen 
„ Reinigungsmasse, Bl 
ech e gegen Bezugsschein abzugeben. bänke mit Revolverkopf zum 
Hohenlimburg i. Westialen 5. | J. A. John, Akt.-Ges., Erfurt  —— | Kasbach bei Linz am Rhein. 








Verk. der angekündigten Werkzeugm nur an Selbstverw. oder Händler mit Erlaubnissch. des Waffen- u. Munitionsbesch.-Amtes. 
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Die Wamsler-Herde ‚und -Dauerbrand-Oefen. Die 
Münchner Kochherd- und Ofenfabrik 
Friedrich Wamsler (Inhaber Diplom-Ing. 
Dr. Fritz: und Karl Wamsler) — Wamsler-Werke in 
München NW 18 — gehört, wie wir soeben erfah- 
ren, auch zu jenen Werken, die sich um die Versorgung 
unserer Truppen mit warmen Speisen besonders ver- 
dient gemacht haben, Ihre fahrbaren Feld- 
küchen stehen an allen Fronten im Gebrauch. 

Aber auch für das Heimatheer haben die genann- 
ten Werke durch Schaffung ihrer Fabrikarbei- 
ter-Kücheneinrichtungen Sorge getragen. 
Es sind das vorwiegend Küchen mit durch Dampf be- 
heizten Kochkesseln, deren luftdichter Deckelver- 
schluß ein scharf durchgreifendes Kochen der Speisen 
gestattet. Hierbei ist die völlige Erschließung der 
Nährstoffe gewährleistet, und die Speisen selbst blei- 
ben schmackhaft. 

Die. sonstigen Fabrikate des Werkes umfassen 
transportable und schwere Herde für Haushaltun- 
gen, Wirtschaften usw., Gas- und Kohlenherde 
kombiniert für Kleinwohnungen, und herrschaftliche 
Küchen, schwere Herde mit eingebautem 
Heizkessel für Koch- und Heizzwecke aller Art, 
Kaffeeherde, Warmwasser-Bereitungs- 
anlagen in Verbindung mit der Herdfeuerung oder 
besonders aufgestelltem Heizkessel, Spülapparale 
und Wärmschränke, Rost- und Spieß- 
Brater, Brat- und Backöfen, Bügel- und 
Leimöfen, Gasherde und Gaskocher, 
Dampf- und Wasserbad-sowieelektrische 
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Einfache Horizontal-Fräsmaschinen 


erstklassige Arbeit — kurze Lieferfristen — bauen 


Maschinenfabrik Jacobi & Eichhorn 
Leipzig-Leutzsch 82. Fernsprecher 14419. 


==; Rundschau. === 


Kochapparate und endlich Dauerbrand- 
öfen irischer und amerikanischer Bauart. 
Ausgeführt wurden schon Kochherde bis zu 16 m’ 
Oberfläche, Kochkessel bis zu 1000 I Inhalt, — Dauer- 
haftigkeit, Sparsamkeit im Brennstoffverbrauch, 
schnelles Kochen, glatte Formen sind besondere 


Kennzeichen der Wamsler-Fabrikate. W. F 


Deutsche Faserstoffausstellung in Leipzig. In 
Leipzig fand kürzlich die erste Sitzung des Ausschus- 
‘ses der Deutschen Faserstoff-Ausstel- 
lung für Sachsen statt, an der Vertreter der 
Militär- und Zivilbehörden, sowie Männer aus Sach- 
sens Industrie und Handel teilnahmen, Es wurde ein 
Arbeitsausschuß gewählt, dem Kommerzien- 
rat Becker, Leipzig, vorsteht. Man will die Deut- 
sche Faserstoff-Ausstellung, die gegenwärtig in Ber- 
lin gezeigt wird, während der Herbstmessedie- 
ses Jahres in einer Halle auf dem Königs- 
platz zu Leipzig vorführen, und es steht zu 
hoffen, daß die Fortschritte, welche in der Herstellung 
von Textil-Ersatzstoffen fortdauernd gemacht wer- 
den, es ermöglichen, in Leipzig noch vollkomme- 
nere Erzeugnisse der so bedeutungsvollen jun- 
gen Industrie zu zeigen. 


Die Broschüre „Der Kleiderverschluß Arm-Am- 
putierter und Beschädigter“ von Heinrich Wal- 
des (Prag) ist soeben in 2. Auflage erschienen. Das 
Heft wird Armbeschädisten und Armlosen sowie in- 
teressierten Personen wieder kostenlos durch das 
Knopf-Museum Heinrich Waldes, Prag- 
Wrschowitz, übermittelt. 

Das vom Knopf-Museum im Sept. 1917 erlassene 
5000 Kronen-Preisausschreiben hat bereits 
Hunderte von Wettbewerbungen veranlaßt, die zur Er- 
langung von Kleiderverschlüssen für Arm-Amputierte 
und Armbeschädigte ein gleich wertvolles wie um- 
fangreiches Material darstellen. 


Königl.Sächs. 


Staatsunternehmen mit größten 








Landes-Lotterie | 


Gewinnaussichten. Jedes 2, Los gewinnt. 
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Ziehung 1. Klasse 


12. und 13. Juni 1918 


800000 200000 
500000 150 000 





(noqgıaa "3uf}-"z1ej0g) uy) 


100000 


und namentiich viele Mittelgawinne, 


> 20 Millionen 801000 Mark 


kommen Innerkaid 5 Monaten zur Ausspielung. 
pıielplan frei. 

Lose 1, Klasse: 
Zehntel Fünftel Halbe 
Mk. 5.— I0.— 23.— 
Voli-Lose, für alle 5 Klassen gültig 
Mk. 25. — 50.— 125.— 250.— | 
Versand, a.Wunsch unt. Nachn., d. d. Kgl. L.-Einn. £ 
Hermann Straube i 
Leipzig, Loriz'ngstr. 8. A 

u Gewinnlisten u, Auszahlung :chre®!, Kankkeni> wre tane, roncıaorie Leinziz 7516. 





50.— 





Inhaltsverzeichnis der Uhlandschen Fachzeitschriften. 


Einfach- und Universal-Hochleistungs-Rundschleifmaschine. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur. Nr. 19/20. (8. Mai 1918.) 


Neues vom Kugellager und Zahnrad. 


Fig. 76 bis 95.) 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau. 
Feinmeßmaschinen. Von H. J. L. Brandt. (Mit Abbildun- 


gen, Fig. 109 bis 114.) 





(Mit Abbildungen, 


Nr. 10, (8. Mai 1918.) 


75 


Holzkohle 


aus Meilern oder Retorten 
bietet an 





Hr Wegen Betriebsänd. ausgebaut. 


Putztücher 


Putzwolle 
entölt und liefert 


Friedrich C. Lodder, 
Reinigungs.Großbetrieb, 


Feuerbach (Wttbg.) 
und Düsseldor!l. 


Bohröl 


prima Qualität, bezugscheinire‘, 
Maschinen- und Zylinderöle 
gegen weißen Freigabeschein 
an Selbstverbraucher hat preis- 
wert abzugeben 


Deutsche Del-Import-Gzsellschaft m.b. H. 
Leipzig, Humboldtstraße 5. 
Telegr.-Adr::Oelimport Leipzig. 
Fernspr.: 4053, 4054. 


Wir kaufen gegen solortige 
Kasse jeden größeren Posten 
hochgebrannte abgenutzte 


Schleifscheiben, 


Bruch usw. und vergüten hier- 
für die 100 Kilo Mk. 30.—. 


Derkom & Co., Remscheid. 
Fernsprecher 1682 u. 1679, 


Hammerstiele 


Vorhammerstiele, Schaufel- 
stiele, Axt- u. Beilstiele sowie 
Holzhämmer liefert 
Gustav Ommerle, 
Reichenbach a. Fils, Wtibg. 











Wasserreinigungsapparat, 
Type B der Ostdeutschen In- 
dustriewerke, Danzig, ist verk. 
Betriebsleitung für Kanali- 
sation und Wasserwerk, 
Swinemände. 


| Parallelschraubstöcke 
| sofort lieferbar Otto Rudloff, 
| Eisenach, St. Anna 2. 


' Der Inhaber der 
DAP. 214191 und 219811 

| K, A. Waß, hetr. „Zündholz- 
| schachtelmaschine“ und „Um- 

bieger f. Schachtelmaschinen“ 
wünscht zwecks Ausnutzung sei- 
ner Erfindungen mit Interessent. 
| in Verbindung zutreten. Anfrag. 


| unter Angabe der Patentnummer 
befördert A Luedeeke, Berlin SW. 6l, 


elle-Alliance-Platz 17. 





_ FASER-BINDFADEN 
a Hanf, Manila,Weidenbast, Jute, 
PAPIER-KORDEL 


in allen Stärken, ebenso sämtl, 


'SEILEREI- 
ERZEUGNISSE 


wie Stränge, Seile, Leinen usw. 
liefert billigst 


Mech. Seilerwarenfabrik 
AUGUST DINGFELDER, 
Passau-Seilerwöhr. 








— 


Schmirgelleinen 
kauft jedes Quantum per. Nach- 
nahme Nr. 000-0 à 30 Pf. 

Nr. 1-6 à 50 Pf. 
Henry Müller, Dresden-A, 
Löbtauerstraße 58, 





Ernst Boese t. m. b. H. 
in Hagen i. Westf. 


äruno Paukert, Leipzig- o. 





Von H. J. L. Brandt. (Mit Abbildungen, Fig. 115 bis 
123.) (Schluß. aus Heft 7). Toe E syr kad 


Technische Notizen, 


Aarland« Miller ! 


GRAPH=KVNSTANSTALT 
Sgar1E50 Inh. Fr OttoPesch 


einste 
Referenzen. 


Atelier Ekünstlignträrrs.ens 





Staufferbüchsen, 


Ventile, Hähne und Sehieber 
liefert 


Montanbedarf A. Paul Seidel, 
Kattewitz, Schließfach 310. 





Wir haben 6kantige 


ohne Gewinde, evtl. auch 
einzelne Sortenm.Gewinde, 
in den nächst. Tagen zu er- 
wart. u. bitt. bei dringendem 
Kriegsbedarf um geschätzte 
Anfr unt.Äng.d.gewünscht. 
Größen und Quantitäten. 


Gimbel & Neumond, 
Ludwigshafen am Rhein, 


Fernruf 2046, 2047 u. 2048. 
Tel.-Adr.: E isengimbel | 
[ 


auf deutsches Patent über 
„Hubeinstellvorrichtusg für 
Werkzengmaschinen“wird ab- 
gegeben. In der Praxis be- 
reits bewährt. Nähere An- 
gaben vom Patentinhaber, 


Ing. Heinrich Pösendeiner, 
Wien IX, Severing! 9. 








Wir reparieren 


s ə 
Druckreduzier - Ventile 
67. aller Systeme u. 
Ka 5 Gasarten unter 
# Garantie fach- 
gem. Ausführ. 
bei mässig. Be- 
rechnung 
und brin- 
gen drin- 
gende: Auf. 

träge 
in 2—3 Tagen 
zur Erledigung. 


Josef Wolf, Stuttgart, 


Spittastr. 10. Spezialwerkstätte 
für Druckreduzier-Ventile. 









ATS RAI |, 


LEIPZIG !e2: | 
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BRiemenwachs 
i.1kg Stangen u.'besf. Qual. 
versendet in Postpaketen 


mit 5 Stangen Inhalt zu 


Vertreter gesucht 





Zwei- und viersäulige 


Handspindelpressen, 
45—90 mm Spindel-, 10—300 mm Hub, 
kleine Zahnradpressen 

baut 
Maschinenfabrik Droste. 


Bramsche, Bezirk Osnabrück. 
Fernspr. 


Zahnrad-Abrundmasching, 
neu oder sehr gut erhalten, als 
Selbstverwender zu kaufen ge- 

sucht. Off. erbeten an 

Baumann & Falck, 
Zeulenroda. 


Wassereimer 


roh verzinkt, lief. schnellstens 
C. Bartelt, Maschinenfabrik, 
Frankfurt a. Main, Ost 3. 


Gchnitfe l.öfanzen 


werden angefertigt durch 
C. B. Harımaso jr., Werkzeugfabrik, 
Solingen, Wupperstr. 69. 


Technisches 


Übersetzungsbüro für die franz. Sprache. 
erlin-Friedenau, 
Brünnhildenstraße 5. 


Junger Werkzeugmacher 


22 Jahre alt, _ mit guter Hand- 
schrift, sucht Stellung als Lager- 
verwalter, Revisor od. Justierer 
in größ. Betrieb in Groß-Berlin. 
Zuschrilten mit Gehaltsang. an 


B. Peter, Berlin NO. 55, 
Naugarderstraße 5. 


Prima 


Glaserkitt 


für alle industriellen Werke, auch 
ladungsweise, hat preiswert 
abzugeben 
Max Schmidt, Kitifabrik, 
Leipzig-Mockau, 
Leipziger Str.202c. Telef.5554. 


Verk. der angekündigten Werkzeugm. nur an Selbstverw. oder Händler mit Erlaubnissch. des Waffen- u. Munitionsbesch.- Amtes. 














= Anfragen aus dem prakiischen Befrieb= 





eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. 


Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, ernsprecher Nr. 7938. 





Beantwortungen: 


‚17309: Die Firma EisenhüttenwerkKeula bei Mus- 
kauAktien-Gesellschaft schreibt: Zur Her- 
stellung -von Hüssigem Gußeisen in. Speriallegierungen 
liefern wir mehrherdige Flammöfen „Patent Hennes” 

"von den kleinsten bis zu den größten Abmessungen. 
‚Ueber diesen Ofen, der auch für Metallegierungen 
Verbreitung gefunden hat, liegen die besten Zeug- 
nisse vor. | 

7215: Leistungsfähige Spiralbohrer-Schleifmaschinen liefert: 
Erste Offenbacher Spezialfabrik für 
Schmirgelwarenfabrikation Mar & 
Schmidt, Offenbach a. M. 

1216: Die ‚angefragten Zeichnungen lieiert: J. Jaroslaw s- 

K ky, Ingenieur, Chemnitz, Mühlenstr, 100. 


7221: Härteanlagen für Rasierapparatklingen führen folgende 
Firmen aus: de Fries & Cie, Aktiengesell- 
schaft, Düsseldorf, Postfach 42; und A. J. 
Busch, Heppenheim - Bergstraße, Neckarstr. 9. 

1224: Brieflich erledigt. 

7227: Zeichnungen für Stabeisen-Richtmaschinen liefert: In- 

i genieur Rud. Feldhoff, Heinrichs, Hauptstr. 4. 

7235: Bąndsăägen. zum Zuschneiden der Hölzer und Kopier- 
maschinen zur Herstellung 'der äußeren Formen der 
Holzschuhe liefert Maschinenfabrik Kappel, 
Chemnitz-Kappel. 


7237: Werkzeuge für den Bergbau liefern c onrad Mar- 
tin, Blechwarenfabrik, Sinn (Hessen-Nassau) sowie 
Elsässische Werkzeugfabrik Zornhoff, 
Akt.-Ges. vorm. Goldenberg & Cie, Zornhoff bei 

; Zabern i. Elsaß. 


Fragen: 
7226: Wer liefert Werkstattzeichnungen lür eine Kopipresse 
2 zum Kaltstauchen von Holzschrauben von etwa 4 bis 8 
mm Durchmesser bei 100 mm max. Länge? 

'1228: Welche Firmen fabrizieren Maschinen zur Herstellung 

| von Zigarrenspitzen aus Papier? - 

7231: Wer liefert eine Maschine zum Verarbeiten der fer- 

tigen Wachsleinwand? Mit derselben 'sollen Wachs- 
leinwand-Maßbänder angefertigt werden, welche eine 
Länge von 2 m 34 cm haben und ähnlich wie die Zoll- 
einteilung ist. 

7232: Wer liefert Konstruktionszeichnungen zu einem Drei- 
backenklemmiutter, welches möglichst Vorteile gegen-. 
über den bisher gebräuchlichen - Konstruktionen auf- 
weist? Wer kann für die wirtschaftliche Fabrikations- 
einrichtung der Klemmfutterfabrikation Vorschläge 
machen? 





Maschinen-Transportie 





7233; 


7234: 


7236: 


7238: 


7239: 


7240 


7241: 


71242: 


7243: 
7244: 


7245; 


7246: 






"Spezialtransportwuge n für Mashine. ud Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschluß und Hafen. 


. Robert Haberling, Berlin 


Wie lautet die Formel zur Berechnung der Rohrquer- 
schnitte der Luftleitung sowie der Materialleitung für 
pneumatische Getreideförderungen? 


Wer kann für eine Universal- Schleifmaschine ähnlich 
der ren AOR REREN Konstruktionszeich- 
nungen liefern? k 


s.. 


O S E E 


senmann"? 


Wer liefert OEE PERES EET für moderne 
Blechbearbeitungsmaschinen, Blechricht- und re 
maschinen, Scheren und Pressen? 


Wer fabriziert Maschinen zur Herstellung von Holz- 
schuhen? l 


Nach nebenstehender Abbildung 
sollen große Mengen gestanzter 
Eisenteile mit Erleichterungsflä- 
chen „a“, die nicht weiter bear- 
beitet, hergestellt werden. Ein 
Ausfräsen dieser Flächen ist zu 
teuer und langsam. Kann diese 
Vertiefung ohne Verunstaltung der 
gestanzten Teile nachträglich ein- 
gepreßt oder anders herausgear- 
beitet, evtl. vor dem Stanzen ein- Ñ ER 
gepreßt werden? Beschreibung a E 

des Arbeitsganges erwünscht. = 

Wer liefert beschlagnahmefreien Ersatz zur Herstel. 
lung eines Spezialartikels? Es handelt sich um ein Ma- 
terial, auch Abfälle, in Mindestgröße 13X26 mm und 
Plattenstärke von 2 bis 12 mm, welches neben Zähig- 
keit und Festigkeit genügend Elastizität besitzt, damit 
Lochungen bei mäßig beanspruchtem Zug nicht aus- 
reißen. Rezepte oder Anleitungen werden bei Brauch- 
barkeit honoriert. 





Welche Firmen erzeugen Maschinen zur Herstellung 
von Gewindebohrern von den kleinsten Dimensionen 
bis mindestens 1” drei- oder viernutig? 

Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Holzsohlen? 
Welche Firmen bauen Schrauben-, Nieten- und Mnt- 
ternpressen sowie die dazugehörigen Hilismaschinen? 
Wie werden zweckmäßig die Köpfe der Gleitschutz- 
nieten gehärtet, welche Einrichtungen sind .dazu er- 
forderlich, welches Einsatz-Härtemittel wird angewen- 
det und wer liefert solches? Auf welche Weise wer- 
den die Schäfte vor Annahme der Härte geschützt? 
Wie geschieht das Bohren und Versenken der Gleit- 
schutznieten; werden hierfür automatisch arbeitende 
Maschinen verwendet, und wer liefert solche? 


W. 9, Köthenerstraße 38. 








En sgema 


Holzkohle 


aus Meilern oder Retorten 
bietet an 


Bruno Paukert, Leipzig-Lo. 
Schnitte u.ötanzen 


werden angefertigt durch 
C. E. Hartmaan jr., Werkzeugfabrik, 
Solingen, Wupperstr. 89. 


SchwereDrehbank 


tür Schrupparbeit mit 2—3 
Supporten sucht gelegentlich 


Sächsische Waggonfabrik 
. Werdau. 


- Aschinenreinigungsmittl.. 


Bohröl und -fett (wasserlöslich u 





bezugsscheinfrei), per °/, kg M. 115,—; | 


Achsen- und Maschinenfett, 
Rüb- und Härteölersats, Kleb- 
stoffe usw. liefert 
Rudolf Müller, Leipzig, 


Brandenburger Str. L 











Prima 


Glaserkitt 


für alle für alle industriellen Werke, lien Werke, auch | 


ladungsweise, hat 
abzugeben 
Max Schmidt, Kittlabrik, 
Lei zig-Mockau, 
Leipziger Str. 


Ze 
Hanischläuche 


und echte Gurten kauft 
Lorenz Weber, Leipzig-Plagwitz. 


preiswert 


Brünierverfahren, 


nur einfache Tauchbäder, 

um Stahl, Eisen blau, 

gelb, schwarz zu färben, 
mit Erfolg u. a. bei Waffen- 

fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik . 

Reinhold Sohüler, 
rinnen gehe 

Lindenauer Str. 30, Telefon 14830 

ßten Weltlirmen, 

u. a. der Kgl. Glewehrlabriken. 








un 
Gowindeschueid- 
am Bohrer m 
aller Art 
Walther Jähn, 


ne ak 54 








02c. Telet 5554. | 





K.-Bohrieft 


Marke Em-We, vollständiger 

Ersatz für Friedensbohröl, vollw. 

geruchlos, rostschützend, nicht 
angreifend. 

Paul Weiske, Frankenberg i.S 





10 kg blaue 
Kamm-Zwecken, 


14/13 mm, !/,’, zu kaufen ges. 
Angebote erbeten an 
Formularlager für Heeresbedarf 
Eberswalde, 


 Tahrad-Abrundmaschius, 


neu oder sehr gut erhalten, als 
Selbstverwender zu kaufen ge- 
sucht. Off. erbeten an 
Baumann & Falck, 
Zeulenroda. 





mr -Gußschweiß stäbt 
-Schweifpulver, 

„„ Reinigungsmasse, 
‚„ -Schweihdråhte 


liefern in Qualitätsware 


Craney & Borbet, 
Hohenlimburg i Westfalen 5. 


EEE 





fl. kleine 
Mahlmaschinen 


vorzüglicharbeiftendem.Guß- 
scheibenod.Haristeinen, 
für Hand- u, Kraftbetrieb, 


ı vermahlen_alle nicht schmie- 


rende rein bis zu 
5 
empfiehlt Wiederverkäufern: 


R. Schmidt, Halle a. d. S., 
Große Wallstraße 1. 


Härteöl 


prompt lieferbar bietet an 


J. Sonn, Giessen. 








Reserviert für Firma 


Laboratorium 
NOORTHA 


Ew. Aehnelf, 
Zwickau i. Sa. 





Riemenwachs 
i. bkg Stangen u.!best. Qual. 
versendet 'in Postpaketen 
mit 5 Stangen Inhalt zu 


17.50 Mk. fr., 2ökg 85 Mk fr. 
Wilhelm Mebi I, Seckach 48, 1 B. 


Vertreter gesucht 





Wassereimer 


roh verzinkt, lief. schnellstens | 


C. Bartelt, Maschinenfabrik, 
Frankfurt a. Main, Ost 3. 


ärtepulver 
zum Aufstreuen u. Ein- 
setzen in nur praktisch er- 
probten Qualitäten empfiehlt 
Meinrad Behringer, 
Häusern bei St. Blasien (Baden). 
75 jährige Spezlalfabrikation. 







2 Miemenseheiben 


Gußeisen, geteilt, 
650 >< 200 >x< 120mm haben abzu- 
geben 


Paschold, Doeger & Co.,5. 1 
Saalfeld a. Saale, Fernruf 17. 





Transmissions- 
wellen, 
goarent, gerichtet und poliert, 
ca. 87/44 kg Festigkeit, 20°, 
Dehn , v. 30—80 mm Durchm., 
ab Lager i in Längen von ca. 8m 
lieferbar. 
E. Nack’s Nachfl., G. m. b. H., 
Gleiwitz, O.-Schl. 


Größeren Posten 


Indusirie-diekaliv 


Farbenmischöl 


in bewährter Güte prompt 
lieferbar. 


A.Müglitz, Werdani.S. Werdau i. S. 


Bohröl 


Bein Qualität, bezugscheinfrei, 

Maschinen- und Zylinderöle 
gegen weißen Freigabeschein 
an Selbstverbraucher hat preis- 
wert abzugeben 


Deutsche Qel- er -Gesel schall m.h. H 


eipz zig, umboldtstraße 5. 
Saes dr: : Oelimport Leipzig. 
= Fernspr.: 4053, 405 4054. 





Leitern aller Art 


fest und ausziehbar, 


Fabrikschemel 


drei- und vierbeinig, 


Sackkarren 


stärkste Ausführung. 


Schiebkarren 


Barmer Leitergerüstbau und 
Holzwarenindustrie,G.m, b H. 
Barmen. 








Eine dreiseitige 


Hobelmaschine 


an Selbstverwender zu verkaufen 
Ed. Rottet-Haas / Kiffis (Els.) 


| Säge, Bau- u Möbelschreinerei. 


_Troeken-Trommeln 





sowie. Gießerei-Anlagen 
unerreichter Leistung baut 


C. G. NOZER, Göppingen. 


Transformatoren 


A. Gobiet ® Co., 
Spezialfabrik 
Rotenburg a. Fulda. 






Richtiplafien, 
finreißplafien 


usw., rin und in Rohgu$, 


liefert in allen Dimensionen 
ab Lager oder in kürzester Zeit 


W. Stolle, Godesberg. 


Hammersiiele 


Vorhammerstiele, Schaulel- 
stiele, Axt- u. Beilstiele sowie 
Holzhämmer liefert 
Gustav Ommerle, 
Reichenbach a. Fils, Wttbg. 


Yu; 
Yoeli 


Ernst ig ©. m. b. H. 
in Hagen i. Westi. 


Kopierpresse 


weil überzählig, gibt billgst ab. 
Daselbst eine gebrauchte, leere 


Sauersiofi-Flasche 


zu kaufen gesucht 


A. Pfeifer, baucha a. U. 


— 


Putzöl-Ersatz 


zum u von REN: 
Granaten us 


Bohr-, Rüb- und Härteðl- 
Ersatz, 
la Bohr-Extrakt, 


milchig-lðslich, neuestes Erzeugnis Hr 
Munitionszw 


Prima kons. Maschinen- 
fett, Huf-, Wagen- und 
Lederfett 


in bewährter Güte prompt lieferbar. 


Alfred Diener, 
Chemisch-technische Industrie, 
Zwickau i. Ba. 


Verk. der angekündigten Werkzeugm. nur an Selbstverw. oder Händler mit Erlaubnissch. des Waffen- u. Munitionsbesch.-Amtes 


u 


Eingegangene Bücher. 


Jahrbuch der Technischen Zeitschriiten-Literatur 
(Technischer Index). Auskunft über Veröffent- 


lichungen der technischen Fachpresse nach Sach- 


gebieten, mit technischem Zeitschriftenführer. 
Ausgabe 1916 für die Literatur des Jahres 1915. 
Von Heinrich Rieser. Verlag für Fachliteratur, 


G. m. b. H., Berlin W. 30 und Wien I. M. 4,—. 


Wer einmal empfunden hat, wie schwierig und 
zeitraubend es ist, im Augenblicke des Bedarfes 
einen bestimmten Literaturstoff zu finden, sei es an- 
läßlich der Ausarbeitung eines Projektes oder 
Zwecks Gewinnung von Unterlagen für eigene Ver- 
öffentlichungen, wird es würdigen, heute ein Hilfs- 
mittel zur Seite zu wissen, das in einem solchen 
Falle mit einem Schlage zur Quelle des Wissens- 
werten führt.. 
viele regelmäßige Benutzer technischer Zeitschrif- 
ten ihrem Berufe entzogen sind, erscheint eine der- 
artige Quellensammlung von doppeltem Werte. 


Lehrbuch der Eisenhüttenkunde. 


Eisenhüttenanlagen von Bernhard Osann, Profes- 


sor an der Königlichen Bergakademie in Claus- 
Erster Band: Roheisenerzeugung. Mit 17 & 
Verlag 


thal. 
Tafeln und über 407 Abbildungen im Text. 


Gerade in der jetzigen Zeit, wo so 


Verfaßt für den f 


Unterricht, den Betrieb und das Entwerfen von 


von Wilhelm Engelmann, Leipzig, 1915. 
M. 29, —, geb. M, 30,50. 

Das Werk ist dazu bestimmt, die heranwach- 
sende Jugend in das Eisenhüttenwesen einzuführen 
und den Männern der Praxis Rat, Anleitung und An- 
regung zu geben. Der Verfasser hat die in 13jähri- 
ger Tätigkeit als Hochschullehrer gesammelten Er- 
fahrungen niedergelegt und war bestrebt, in mög- 
lichst kurzen Umrissen die umfangreiche Technik 
erschöpfend zu behandeln. Er hat das Verständnis 
erleichtert durch Beifügung zahlreicher Abbildun- 
dungen und Rechnungsbeispiele. Der Verfasser be- 
zeichnet das Buch selbst als sein Lebenswerk, und 
dasselbe wird auch sicher infolge seiner übersicht- 
lichen und erschöpfenden Darstellung sich viele 
Freunde erwerben. 


EEE SEEE 
p Glaserkitt in Tep: 


kein Teerprodukt 
Es vorzüglich bewährte Ware, 


garantiert wetterfest, 
nicht bröckelnd 


Verwendungszweck unbegrenzt 
Kilo 2 M, o kr 185 M, Probedosen und 5 kg 
Großverbraucher u. Händler Sonderpreise 


Sabo-Gesellschaft m. b. H., Leipzig, 


Telegr.-Adr.: Sabowerk. Mittelstr. 6. 


Goch. 
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Fernsprecher 9851. 





Iinhalisverzeichnis der Uhlandschen Fäachzeiischrilien. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur. 
Fabrikorganisation. 


Der Witte-Heißluiterzeuger CUNE und Ventilator, 


Nr. 21/22. 
81 


(23. Mai 18.) 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau. Nr. 11. (23. Mai 1918.) 


Berechnung der Antriebsverhältnisse und Beschreibung 
einer Schnelldrehbank. Von Ing, Konrad Becker. e 















Abbildungen, Fig. 126 bis 129.) . 83 
ee eh SE ái Maschinen zur Herstellung von Lokomotiv- ua Wagen- 
Vereinfachte Dampiturbinentheorie. Von Dipl.-Ing Ru- achsen. Von Dipl.-Ing. W. Vorwerk. (Mit Abbildun- 
dolf Goetzke, (Mit TER FR 2) eye, gen, Fig. 130 bis 135.) (Schluß aus Heft 9.). . . 88 
aus Heft 17/ a 87 Zu beachtende EB | bei Anae von neuen 
kwes Ban - ent une a Fabriken. . . 89 
mm z 
LOUIS HERRMANN, P PRERE een 
< Königl. Sächs. 43 Landes-Lotterie Lacke, 
DRES Dr. ronig!. > mit größten Gewinnaussichten. Jedes 2. Los gewinnt. RE 3 tik i 
Ziehung 1. Klasse alerartiKe 
12. und 13. Juni 1918 sucht 
< ° Werner, Hamburg, 
A 800000 200000 Sandweg 34. _ 
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IL a a 5 = a, = 2, m BJ m Zehntel Fünftel Halbe Ganze 
FL nk. 5.— 10.— 25.— 50.— 

Voli-Lose, für alle 5 Klassen gültig: 
ae Mk. 25.— 50.— 125.— 250.— 


Hanischläuche 


und echte Gurten kauft 
Lorenz Weber, Leipzig- Plagwitz. 


Jas.6lückstäd?, 
Gewinnlisten u, Auszahlum schnell, Bankko 


Präzisions -Hochleistungs-Schnelldrehbänke 





und namentiich viele Mittelgewinne. 


kommen innerhalb 5 Monaten zur Ausspielung. 


Versand, a.Wunsch unt. Nachn., d. d. Kgl.L.-Einn. 


Hermann Straube 
Leipzig, Lortzingstr. 3. 





150 000 
100000 





Coques Iun-uesg u) 


20 Miliionen 801000 Mark 


Spielplan frei. 
Lose 1. Klasse: 





Tiger- Qualität 


BRAGOLAWERK 
Remicheid-Hasten, Fernr. 1581*. 


nio osue g bank, Postscheckkonto Leipzig 7516. 


Baumann & Falck, 
a — | 
= Zeulenroda == 





Dezimalwaagen 


400,500 u. 1000kg, sind vorrätig. 
Waagenfabrik 
Fr. O. Müller, Bernburg. 


Staufferbüchsen, 


Ventile, Hähne und Schieber 
liefert 


Montanbedarf A Paul Seidel, 
Kattowitz. Schließfach 310. 


la Hammmerstiele 

aus Eschenholz, Hand- 

hammer, Niethammer, 
Vorkammerstiele 


jedes Quantum preiswert 
Fabrik lieferbar. 


Bergische Ex i 


Düsseldorf, Ludwig-Loewe-Haus 


ab 





Wir reparieren 


Druckpeduzier - Ventile 


aller Systeme u. 
Gasarten unter 
Garantie fach- 
gem, Ausführ. 
bei mässig. Be- 
rechnung 
gay und brin- 
Wy 2s gen drin- 
gende Auf- 
träge 
in 2 — 3 Tagen 
zur Erledigung. 


Josef Wolf, Stuttgart, 


Spittastr. 10. Spezialwerkstätte 
für Druckreduzier-Ventile. 


Tie 
DR 








Treibriemenwachs 


prima feste Ware in runden 
zirka 1 Kilo-Stangen, 


Treibriemenfett 
prima bewährte Qualität in 
Kilostangen, 
Riemenkonservierungs- 
mittel 


in Dosen von 10, 25 und 50 kg 
br. f. n, in den größten Staats- 
und Privatwerken in dauernder 
Verwendung, prompt lieferbar 


Alfred Diener, 


Chemisch-technische Industrie, 
Zwiekan i. Sa. 


sägenfabrik 
Regenstauf 4, Oberpfalz. 


Inh. Karl Gottfried. 
Spezialität: 
Laub-, Dekoupier-, 
Band- und eis- 


sagen 
für Holz und Metall, 
Prima Qualität! 


Prompteste Bedienung! 
Billigste Preise! 








Verheiraleler Schmied gesuchl 


Rittergut Plagow, 
Post Tempelburg, Pommern. 


la Bindiaden 


mit und ohne Drahiteinlagen 
bietet an 


Rupprecht, Nürnberg, 
Hinterm Bahnhof 12. 


Klestof 


flüssig, für alle Indusitriearbeiten 


bietet an 


J. Sonn, Giessen. 


Masehinenspachlel 


tadellose Qualität, 
harttrocknend, gut schleifbar, 


Masehinenlarben 


glänzend, halb- und ganzmatt, 
liefert billig 


AlbertBenkmann, 


Farbenfabrikation, 


Chemnitz -Rottluff 3. 











Schnellbohrmaschinen 


für Löcher bis 
10 mm, beste 
Präzisionsaus- 
4 führung, spiel. 
a leichter ruhig. 
Gang, billigste 
Preise, 


Spezialität 








Aug. Klahn, 
Werkzeug- 
Maschinenfabr. 
j BerlinN,, 
Lindower- 
straße 


18/19, 


Export nach all. Länd. 








Kühlpumpen 


für Werkzeugmaschinen 
vom Lager lieferbar 


Johann A. Popella, 
Dresden-A, 1. 






Parallelschraubstöcke 
sofort lieferbar Otto sarah 
Eisenach, St. Anna 2. 


Holzkohle 


aus Meilern oder Retorten 
bietet an 


Bruno Paukert, Leipzig- bo. 


100 Feilenhefte 
m. Zwinge, sort. 10 M. p. Nachn. 


N. Grote, Kevelaer, Rhld. 








Holzwolle 


aller Nummern, zu guten Preisen, 
Angebote an 


Fritz Batzer, Holzhandlung, 











Fulda. 
iu Größere aR: Zu kaufen gesucht 
Räderzieh- + 
pressen alalit 
schwere ° P 
Friktions- || „1n Platten 
erten mi ngabe von 
pressen Stärken, Farben, Freis und 
für dringenden Kriegsbedarl Quantum. 
zu kaufen gesucht. C. Knoller, Berlin, 
Hermann Rafflenbeul, Ritterstraße 72. 





Kaufe jeden Posten Eoia 
Hückeswagen (Rhld.). 


Dreh- 
yo 


a aus bestem Mate- 


Gowindoschacid- 
am Bohrer =a 


aller Art 
Walther Jähn, 


| -Plagwitz 
nn Seien V 


3 ßenlieferbar,nuran 
Selbstverwender: 


Hugo Kühnrich 


—— | Schrotbeilstiele, 






Leipzig-Stö.42 
Marlienhöhe. 
Fernruf 19751, 


Präzisions- 





Hammer-, Schaufel- a 
und alle 2 Stiele, Leilspindel-Drehbänke 
Holzhämmer, ade > 
= Feilenheffe, Kaltsäge-Maschinen 
| Rechen usw. | eet in bester Austibrme, 
| liefert 
| 


Walter Jähn, 
Leipzig-Plagwitz. 


Stielhaus Müller, 
Neuhemsbach, Pfalz. 





3 






Qualiläls- 
Werkzeuge 


ab Lager lieferbar, Gewinde- 
bohrer, Schneidkluppen, Reib- 
ahlen, Spiralbohrer, Metall- 


Reserviert für Firma 


Laboraforium 
NOORTHA 









sägeblätter, alle .Art Zangen, 
E.O. Aehnelt, Schmirgelscheiben, Schmirgel- 
Zwickau iÍ. Sa. papier. 
Richard Riedel, 
Leipzig-Schleussig 





Könneritzstrasse 92. 
Fernspıiecher 40077. 




































Beantwortungen: 


7216: Auf die Anfrage nach einer Vorrichtung zum genauen 


Bohren der Teilscheiben für Universalteilapparate gebe 
ich die nachfolgenden zwei Vorschläge. Ich nehme an. 
daß das Bohren auf einer erstklassigen, modernen Bohr- 
maschine mit genau angeschliffenen Spiralbohrern aus- 
geführt wird, da sonst eine genaue Arbeit nicht erreicht 







Verläng des 
a essen 
`S boizen 


einfache Schlienführung 


werden kann. Ferner sind beim Abdrehen der Teil- 
scheiben vorteilhaft schwache Riefen einzudrehen, 
welche die Lage der Lochreihen auf der Teilscheibe 
angeben. 


Ein einfacher Apparat ist auf obenstehender Ab- 
bildung dargestellt. Derselbe besteht aus einem Ge- 
häuse zur Lagerung einer Welle und zur Anbringung 
eines Feststellstiftes für die Teilscheiben. Auf der 
Welle sind unten die für die Teilungen nötigen Teil- 
scheiben befestigt, während oben die zu bohrenden 
Teilscheiben aufgeschraubt werden. Der Apparat wird 
mit soviel Teilscheiben versehen, als Teilungen für das 
Bohren einer Teilscheibe erforderlich sind. Der Fest- 
stellstift ist verstellbar angeordnet und die ganze Bohr- 
vorrichtung auf einem Kreuzsupport montiert. Der 
Kreuzsupport dient zum genauen Einstellen und zum 
Weiterrücken der Bohrvorrichtung zum Bohren der 
nächstfolgenden Lochreihe. Ist eine Lochreihe gebohrt, 
so hat man die Bohrvorrichtung um ein entsprechendes 
Stück weiterzukurbeln und den Einstellstift zur näch- 
sten Teilscheibe zu verschieben; Das Weiterkurbeln 
erfolgt bis zur nächsten eingedrehten Nut. Will man 
keine Nuten eindrehen, so kann man auch am Kreuz- 
support eine entsprechende Skala anbringen. 

Der Apparat hat den Vorteil, daß der Bohrer frei- 


| Maschinen-Transporie 


Aniragen aus dem praktischen Beirieb 


Internationalen institui für Mlaschinentechnische Auskünfte. 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, 


Präzisions-Hochleistungs-Schnelldrehbänk 


7227: 


7234: 


7242: 


Leipzig, Talstraße 15. 
ernsprecher Nr. 7938. 





läuft, die Späne ungehindert austreten können und der 
Arbeiter die Arbeit ständig beobachten kann. Fürchtet 
man ein Verlaufen des Bohrers, so kann für dieselben 
noch eine Führungshülse angebracht werden. Vorteil- 
haft ist dies jedoch nicht. Er 
Sollte die Anfertigung dieses Apparates zu schwie- 
rig erscheinen und die Befürchtung auftreten, daß die 
Genauigkeit der Teilungen keine genügende wird, so ist 
es dann am einfachsten, zum Bohren der Teilscheiben 


- einen Universalteilapparat, wie solche auf den Fräs- 


maschinen V’erwendung finden, zu benutzen. In der 
Spindel wird ein Dorn zur Aufnahme der zu bohrenden 


'Teilscheiben befestigt und die Spindel senkrecht nach 


oben eingestellt. Auch diesen Apparat setzt man vor- 
teilhaft auf einen Kreuzsupport, falls der Bohrmaschi- 
nentisch nicht einen solchen aufweist. Ueber das Tei- 
len mit dem Teilkopf ist demselben eine Tabelle bei- 
gegeben, so daß hierüber weitere Angaben nicht erfor- 
derlich sind. 

Für den Kreuzsupport kann man eventuell auch 
einen Schlitten mit Führungsplatte verwenden, welche 
mit Feststellvorrichtung für die einzelnen Lochreihen 
versehen ist. Ein solcher ist ebenfalls aus nebenstehen- 





en 
== Zeulenroda == 
Den 





der Abbildung ersichtlich. Der untere Teil der an 
erster Stelle beschriebenen Bohrvorrichtung kann even- 
tuell gleich als Schlitten ausgebildet werden. Das erst- 
malige: Einstellen erfordert aber mehr Zeit, als bei 


Verwendung eines Kreuzsupports. A. Grünler. 
Konstruktionszeichnungen einer Protileisen-Richtma- 
schine liefert Willy Schmitz, Düsseldorf, 


Volksgartenstraße 25. 


Zeichnungen für eine Universal-Schleifmaschine kon- 
struiert J. Jaroslawsky, Ingenieur, Chemnitz, 
Mühlenstraße 100. 


Gewindeiräsmaschinen zur Herstellung von Gewinde- 
löchern werden von folgenden Firmen geliefert: Carl 
Hasse & Wrede, Berlin N. 20, Christianiastraße 
116a; Zimmermannwerke A.-G, Chemnitz, 


. und Alfred H. Schütte, Cöln-.Deutz, Rhein- 


7244; 


Allee. | < 

Für die Lieferung von Mutternpressen „kommen in 
Frage: Th. Kieserling & Albrecht, Solin- 
gen, und Henschel & Sohn, Cassel. ; z 


robert HMaberling, serin 


W. 9,ṣKöthenerstraße 38. 
Spezialtransportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschluß und Hafen. 





WURZEN 


‚Drahttransportbänder, Drahttreibriemen?.\;; W Kanıss 











7243: Auskunft über das Härten der Gleitschutznieten erteilt: 
A. J. Busch, Heppenheim-Bergstraße, 
Neckarstraße 9. Gleitschutznieten sind in der Regel 
im Einsatz gehärtet. 


Fragen: | 

7217: Wann und von welcher Stelle ist ein Preisausschreiben 
erlassen, betr. Vorschläge usw. zur Förderung des 
Gütertransportes bei Eisenbahnen? 

Das Preisausschreiben ist vermutlich im vergan-- 
genen Herbst veröffentlicht worden. i 

7218: Wer liefert Zeichnungen über Rohrpressen, speziell über 
Bleirohrpressen, und Bleiwalzwerke samt’ Zubehör? 

1226:- Wer liefert Werkstattzeichnungen für eine Kopfipresse 
zum Kaltstauchen von Holzschrauben von etwa 4 bis 8 
mm Durchmesser bei 100 mm max. Länge? 

7228: Welche Firmen fabrizieren Maschinen zur Herstellung 
von Zigarrenspitzen aus Papier? 

7231: Wer liefert eine Maschine zum Verarbeiten der fer- 
tigen Wachsleinwand? Mit derselben sollen Wachs- 
leinwand-Maßbänder angefertigt werden, welche eine 
Länge von 2 m 34 cm haben und ähnlich wie die Zoll- 
einteilung ist. 

7332: Wer liefert Konstruktionszeichnungen zu einem Drei- 
backenklemmiutter, welches möglichst Vorteile gegen- 
über den bisher gebräuchlichen Konstruktionen auf- 
weist? Wer kann für die wirtschaftliche Fabrikations- 
einrichtung der Klemmfutterfabrikation Vorschläge 
machen? | 

7233: Wie lautet die Formel zur Berechnung der Rohrguer- 
schnitte der Luftleitung sowie der Materialleitung für 

~ pneumatische Getreideförderungen? 

7336: Wer ist Hersteller des Dreibackenfutters Marke „Sen- 
senmann"'? 

7238: Wer. liefert Konstruktionszeichnungen für moderne 
Blechbearbeitungsmaschinen, Blechricht- und -Biege- 
maschinen, Scheren und Pressen? 

7239: Wer fabriziert Maschinen zur Herstellung von Holz- 
schuhen? 

7241: Wer liefert beschlagnahmefreien Ersatz zur Herstel- 
lung eines Spezialartikels? Es handelt sich um ein Ma- 
terial, auch Abfälle, in Mindestgröße 13X26 mm. und 
Plattenstärke von 2 bis 12 mm, welches neben Zähig- 
keit und Festigkeit genügend Elastizität besitzt, damit 
Lochungen bei mäßig beanspruchtem Zug nicht aus- 
reißen. Rezepte oder Anleitungen werden bei Brauch- 
barkeit honoriert. 





7240: Nach nebenstehender Abbildung 
sollen große Mengen gestanzter 
. Eisenteille mit Erleichterungsflä- 
chen „a“, die nicht weiter bear- 
beitet, hergestellt werden. Ein 
Ausfräsen dieser Flächen: ist zu 
teuer und langsam. Kann diese 
Vertiefung ohne Verunstaltung der 
gestanzten Teile nachträglich ein- 
gepreßt oder anders herausgear- 
beitet, evtl. vor dem Stanzen ein- 
gepreßt werden? Beschreibung i” 
des Arbeitsganges erwünscht. 


Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Holzsohlen? 


Wie geschieht das Bohren und Versenken der Gleit- 
schutznieten; werden hierfür automatisch arbeitende 
Maschinen verwendet, und wer liefert solche? 





7243: 
7246: 


7247: Welche Firmen befassen sich mit der Erzeugung von 
Maschinen für Patent-Oienknie-Fabrikation? Es han- 
delt sich um eine Maschine zum Pressen von Bogen- 
knien für Ofenrohre. 


1248: Wie härtet man am vorteilhaftesten aus Bandstahl ge- 
stanzte Rundmesser von 0,5 mm Stärke und 80 mm 
Durchmesser? Wer liefert evtl Härteeinrichtung usw. 
hierzu? 


1249: Wer liefert elektrische Punkt-Schweißmaschinen? 


1250: Wer fabriziert Maschinen zum Schleifen von Messern 
und Scheiben zu Fleischschneidmaschinen? 


Wer liefert Maschinen zur Herstellung von schmiede- 
eisernen Rippenheizrohren oder Zeichnungen dazu? 


1252: Was bestehen für moderne Transmissions- und Decken- 
vorgelege, Beiestigungskonstruktionen an Eisenbeton- 
decken für Maschinenfabriken usw., und zwar so, daß 
die Deckenvorgelege jeweilig in der \Wellenachsen- 
richtung beliebig verschoben werden können ohne be- 
sonderes Einbohren oder Einstemmen von Beiestigungs- 
schrauben usw.? Lieferanten und Konstrukteure hierfür 
werden gebeten, ihre Adresse bekanntzugeben. 


7253: Ist für einen Techniker, welcher sich dem Automobil- 
und Fiugmotorenbau widmen will, Gießereipraxis erfor- 
derlich, gegebenenfalls von welcher Dauer? 

Welche Firmen fertigen eine Preßvorrichtung zum Ein- 


ziehen und Aufweiten von Bohrröhren zwecks An- 
schneidens von Gewinden an? 


7251; 


7254: 





== Rundschau. === 


Ein vereinfachtes Härte-Verlahren. Unter der 
Bezeichnung „Simplon Härte-Isolierung“ 
empfehlen die Simplon-Werke Alb'ert Ba’u- 


mann in Aue im Erzgebirge ein Härtemittel, das: 


zugleich ein neues Härteverfahren darstellt. Einmal, 
weil die jetzt übliche umständliche Lehm-, Asbest- 
und Tonpackung in Wegfall kommt, und weiter, 
weil Schneidwerkzeuge, die bisher im ganzen, d. h. 
vollständig gehärtet werden mußten, jetzt nur in den 
Schneiden gehärtet werden können. 

Ueber die Zusammensetzung des Mittels wer- 
den natürlich nähere Mitteilungen nicht gemacht, da- 
für aber über de  - ri 

| Anwendung. 


Man rührt die Masse mit Wasser zu einem 


dicken Brei an und streicht damit die Teile, die weich 
bleiben sollen. Die Dicke des Anstriches richtet 


sich nach dem Querschnitt der Werkzeuge. Bei 
schwachen Teilen, wie Schrauben, Gewindebohrern, 
Reibahlen, Fräsern, Kegelrädern usw. genügt ein An- 
strich von ungefähr 4 mm, bei starken Drehbank- 
spindeln, Kulissen usw. ist ein Anstrich von ungefähr : 
10 mm Dicke erforderlich. 

Der Anstrich muß gut trocknen, was, nebenbei 
Aral schneller als bei Lehmpackung vor sich 
geht. 

Darnach packt man die Teile, welche gehärtet 
werden sollen, dick mit Härtepulver in Härtekästen 
oder Härtetöpfe; die Ränder trägt man mit Härte-Iso- 
lierung dick auf, klopft dann die Eisendeckel fest 
ein und verstreicht schließlich noch die Ränder der 
Töpfe oder Kästen mit der Härte-Isolierung. Ein 
„Binden der Töpfe (sog. Umbinden) oder Kästen mit 
Draht ist nicht erforderlich. 





Nunmehr kann der Topf wie üblich eingesetzt 
werden, ebenso kann sich an das Einsetzen das sog. 
Vergütungsverfahren schließen. Der luftdichte Ver- 
schluß der Härtekästen bzw. Töpfe mit der Härte- 
Isolierung verhindert das Auftreten der bei Lehm- 
härtung wegen der Schwindrisse vorkommenden un- 
dichten Stellen. Ebenso kann man Härtekästen, 
die gerissen sind, durch Verschmieren der Risse mit 
Simplon-Masse wieder verwendbar machen und so 
an Material sparen. Desgleichen. ist Simplon-Härte- 
Isolierung, die noch nicht im heißen. Ofen war, 
wieder zu verwenden; auch haftet die Masse an 
jeder Stelle, so daß man mit Sicherheit auf das 
Weichbleiben der gestrichenen Stellen rechnen darf. 
Endlich dringt beim Abkühlen in Wasser bzw. Oel 
die Flüssigkeit an den nur gestrichenen Stellen 
leichter ein als bei der alten Lehm- oder Asbest- 
packung, weshalb also auch das Verziehen der be- 
treffenden Teile nahezu als ausgeschlossen zu be- 
trachten ist, W.-B. 


Neues. aus Wirtschaft und Betrieb, \Wäh- 
rend der amerikanische Eisenmarkt 
‚infolge der gestörten Erzeugung und Verladung 
noch lange Zeit brauchen wird, um sich dem 
regelmäßigen Zustand wieder zu nähern (die Stahl- 
werke des mittleren Westens arbeiten den vorlie- 
genden Angaben zufolge mit 60 bis 70 v. H. ihrer Lei- 
stungsfähigkeit, andere Unternehmungen sogar mit 
nur wenig mehr als 50 v. H.), hat sich unsere Eisen- 
versorgung gebessert. Die günstige Ent- 
wicklung hängt nicht minder zusammen mit der 
Ausnutzung der eroberten französischen 
Erzbecken Longwy und Briey, die wir uns 

auch für die Friedenszeit unbedingt sichern soll- 
ten, auch der Erzbezug aus der Ukraine 
wird für die Zukunft bedeutsam ins Gewicht fallen. 

Seitens des Roheisen-Verbandes ist die 
Belieferung im allgemeinen glatt vonstatten gegangen 
und werden Rückstände bevorzugt geliefert. 

Vermag die Eisenbahn erst wieder den Verkehr 
zu bewältigen, wird auch eine Steigerung im Versand 
von Roheisen möglich sein, Preisschwankungen sind 
im wesentlichen nicht eingetreten, die letzten Er- 
höhungen rühren aus den Erzpreis-Steigerungen vom 
1. Januar her und einer Abgabe von 5 M, für die 
Tonne an die neugegründete Eisenzentrale. Eine wei- 
tere Erhöhung dürften die Preise allerdings durch die 
neueren Gütertarife und die immer noch steigen- 
den Arbeitslöhne erfahren, 

In Halbzeug ist eine Besserung eingetreten, 
auch S ta beisen ist genügend vorhanden. 

Der bisherige Kohlenmangel hat durch zeit- 

weise Besserung in den Verkehrsverhältnissen eine 


Wegen Betriebsänd. ausgebaut. 
Wasserreinigungsappar at, 


Staufferbüchsen, 


Ventile, Hähne und Schieber 
liefert 


Menianbedarf A. Paul Seidel, 
Kaftewitz, Schließfach 310. 


Schmirgelleinen 
kauft jedes Quantum per Nach- 
nahme Nr. 000-0 à 30 Pf. 

Nr. 1-6 à 50 Pi. 
Henry Müller, Dresden-A, 
- Löbtauerstraße 58. 


Type B der Ostdeutschen In- 
dustriewerke, Danzig, ist verk. 
Betriebsleitung für Kanali- 
sation und Wasserwerk, 
Swinemüände. 









ärtepulver 
zum Aufstrouen e. Ein- 
setzen in nur 






r 
Häusern bei St. Blasien (Baden). 
75 jährige Spezialfabrikation. 


Erleichterung gebracht, und verschiedene Betriebe 
waren schon in der Lage, ihren Verpflichtungen bes- 
ser denn früher nachzukommen. — Das Bestreben der 


Kriegsbehörden ist im übrigen dahin gerichtet, zu- 


nächst die Eisenbahnen mit allem Notwendigen zu 


versorgen und dann erst die wirtschaftlichen Betriebe. 


Eine wesentliche Erleichterung in der 
Beschaffung von Eisen und Stahl bedeu- 
tet es, daß für Reparaturen keine Bezugs- 
scheine mehr erforderlich sind. Fabriken mit 
Serienfabrikation können gleich das gesamte Mate- 
rial für eine bestimmte Serie beantragen. 

Statt der schwierig -zu erhaltenden Fein- 
bleche werden vielfach elektrolytisch verzinkte 
Bleche verwandt, für Schwarzbleche fehlt das 
Material.. Knappheit in Nieteisen hat in ver- 
schiedenen Fällen dazu geführt, daß das hierfür 
notwendige S.-M.-Eisen vom Besteller beschafft und 
an den Hersteller von Nieten vermittelt wurde, 


Die andauernde Knappheit an Riemen zwingt 
die Freigabestelle zur stärkeren Ueberwachung des 
Verbrauchs und neben Ersatz von Treibriemen durch 
geräuschlose Ketten, Stahlbänder u. dgl. muß in weit 
größerem Umfange als bisher zu Zellstoffriemen, 


Drahtgliederriemen usw. gegriffen werden. C.R. 


Zukünftige Sparwirtschaft in England. Enns 
der ersten großen Kraftstation. Laut „J. 
of Commerce” vom 19. 2. 18 wird die erste der 16 
großen, vom Kohlenerhaltungsausschuß des Miniete- 
riums für Üebergangswirtschaft empfohlenen Riesen- 
kraftstationen von der Mersey Pover Co, in 
Runcorn (Cheshire) in Westonpoint geschaffen 
werden. Die bestehende. Anlage soll sofort auf 
25000 PS. gebracht, später aber auf 130000 erwei- 
tert werden und den elektrischen Strom für zehn der 
a Industriestädte von Lancashire und Cheshire 
iefern. 





Eingegangene Bücher. 


Haas, der Metallarbeiter. Das im Verlag von Paul 
Schultzes Buchhandlung, Landeshut, in 8. 
Auflage erschienene Werkchen, ist als Hilfs- und 
Nachschlagebuch für Dreher und Schlosser jedem 
Praktiker bekannt, so daß eine Empfehlung sich er- 
übrigt. Gebunden M. 3,—, geheftet M. 2,25. 


Werner von Siemens. Gedenkrede, gehalten am 
13. Dezember 1916 von Ferdinand Neureiter, 
Wien. Verlag des Elektrotechnischen Vereins, 
1916. M. 1.—. | 


Außerordentlich geeignet, diesen großen Tech- 
niker so ganz kennen zu lernen! | 


Härteöl 


Präzisions- 
Werkzeuge, 
Materialien und Armaturen für 
die gesamte Industrie ejn- 
schließlich Flugzeug- und Auto- 
bau kurzfristig lieferbar. 
Gerhard Rabe, Neukölln, 

Berliner Str 75. ` 





prempt lieferbar bietet an 


J. Sonn, Giessen. 














Schroibeilstiele, 
Hammer-, Schaufel- 
und alle Sorten Stiele, 

. Holzhämmer, 
Feilenhefte, 
Rechen usw. 


liefert 


Neuhemsbach, Pfalz. 


Wassereimer 


roh verzinkt, lief. schnellstens 
C. Bartelt, Maschinenfabrik, 
Frankfurt a. Main, Ost 3. 


Riemenwachs 
i. 1kg Stangen u. best. Qual. 
versendet in Posipaketen 
mit 5 Stangen Inhalt zu 


17.50 Mk. fr., 25 kg 85 Mk fr. 
Wibelm Mebi Il, Seckach 48, | B. 


Vertreter gesucht. 





_ „Dekapierte 
Schwarzbleche 


Tiefzugqualität, 0,20 bis 0,30 mm, 
auch. große Nutzablälle, kauft 
jeden Posten -gegen Kasse 


Feinblech-, Stanz- und 
Preßwerk, 6. m.b, f., Lübeck. 


Wir kaufen gegen sofortige 
Kasse jeden größeren Posten 
hochgebrannte abgenutzte 


Schleifscheiben, 


Bruch usw. und vergüten hier- 
für die 100 Kilo Mk. 30,—. 


Derkom & Co., Remscheid. 
Fernsprecher 1682 u. 1679. 


Größeren Posten 


Indusirie-diekalir 


Farbenmischöl 


in bewährter Güte prompt 
lieferbar. 


A.Müglitz, Werdau i. S. 
Leitern aller Art 


fest und ausziehbar, 


Fabrikschemel 


drei- und vierbeinig, 


Sackkarren 


stärkste Ausführung. 


Schiebkarren 


Barmer Leitergerüstbau und 
Holzwarenindustrie,G.m.b.H. 
Barmen. 


hl 


bietet an 


J. Sonn, Giessen. 





fl. kleine 
Mahlmaschinen 


vorzüglicharbeitendem.Guß- 
scheiben od Hartsteinen, 
für Hand- u. Kraftbetrieb, 
vermahlen alle nicht schmie- 
rend. Produkte bis zu sfaubfein, 
empfiehlf Wiederverkäuf., sow. 
Mahlmaschinen u. Bre- 
cher í. alleZweigederindusfrie 


W.L. R. Schmidt, Halle a.. 


K.-Bohrfett 


Marke Em-We, vollständiger 

Ersatz für Friedensbohröl, vollw. 

geruchlos, rostschützend, nicht 
angreilend. 

Paul Weiske, Frankenberg i.S. 


Hukszuni. 


e 
Ernst Boese G. m. b. H. 
in Hagen i. Westf. 


Elektro = Motore 


Kupferwicklung, Gleich- und 
Drehstrom von !1/ə bis 1,9 PS. 
zu verkaufen. 


Weisse & Lübbert 


Fernspr. e ,® Promena- 
19195 Leipzig, denstr. 22, 


 Richtplaften, 
finreißplaffen 


usw.,gehobelt und in Rohguß, 
liefert in allen Dimensionen 
ab Lager oder in kürzester Zeit 


W. Stolle, Godesberg. 


Diehhungstil 


Ringe, Scheiben und Platten, 
Technische Filze und Filter, 
Filz-Sitz-Auflagen. 


Cölner Filzwarenfabrik, 


ü Rhein 
Ferd. Müller, Friesenwall 67. 














Größere 


'Räderzieh- 


| 


N 


.hat laufend, auch 





pressen 
schwere 


Friktions- 
pressen 


für dringenden Kriegsbedarf 
zu kaulen gesucht. 


Hermann Rafflenbeul, 
Hückeswagen (Rhid.). 


Kaufe jeden Posten 


Holzwolle 


aller Nummern, zu guten Preisen. 
Angebote an 


Fritz Baizer, Holzhandlung, 
Fulda. 


Brünierverfahren, - 


nureinfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 
mit Erfolg u. a. bei Waffen- 
fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik 
Reinhold Sohüler, 
Leipzig-Leutzsch-U, 
Lindenauer Str. 30, Telefon 14830 
Lieferant der größten Weltfirmen, 
u. a. der Kgl. Glewehrlabriken. 








. Schrauben- 


Schlüssel, 
geschmiedete, doppelmäulige, 


in großen 
Posten, abzugeben 


Otto Ploeger & Co., G.m.b.H., 
Dortmund, Südwall 31. 


Durchschlagpapier, 
Folio und Quart, freibleibend, M. 11,50 
bis M. 18,50 à 1000 Blatt, weiß und 
hellfarbig. KHohlepapier, Folio 
und Quart, à 100 Blatt von M. 9,50 
an. — Farbbänder. einfarbig, 
M. 6,75. Schreibmaschinenm, neu, 
M. 2%0,— bis M. 550,—, auch Teilzahlung; 

Deutsche 
Schreibmaschinen- Gesellschaft, 
„Forte Type“, H. & J, Grabert 

Berlin SO. 16, 
Michaelkirchstr. 40 u. 


Haschinenreinignngsmitl. 


Bohröl und -fett (wasserlöslich u. 

bezugsscheinfrei), per °/, kg M. 115,—; 

Achsen- und Maschinenfett, 

Rüb- und Härteölersatz, Kleb- 
stoffe usw. liefert 


Rudolf Müller, Leipzig, 
Brandenburger Str. 1. 





— 












Putztücher 


Putzwolle 
1 entölt und liefert 
Friedrich C. Lodder, 


Reinigungs.Großbetrieb, 


Feuerbach (Witbg.) 
und Düsseldorf. 










Deckenvergelege 


fir Werkzeugmeschinen u. dgl, 
fabrizieren in 4 Grössen 


Heimann é $oba, Lässaftz 15 (Esg) 





Holzkohle 


aus Meilern oder Retorten 
bietet an 


Bruno Pauhkert, Leipzig- Co. 


5 Nevolnerhänke 


30 und 35 mm Spindelbohrung 
erstklassiges Fabrikat, umstände- 
halber sofort lieferbar. 





‚Verkaufnur an Selbstverwender. 


Werkzeugmaschinenfabrik 
„Boro“, Berlin SW.48, 


Friedrichstraße 233. 


zz Tre 


Vorhammerstiele, Schatlel- 
stiele, Axt- u. Beilstiele sowie 
Holzhämmer liefert 
Gustav Ommerle, 
Reiche’ bach a. Fils, Wttbg. 


Saug-, Hebe-, 
Hochdruckkolben-u 
„Dickstoff"-Pumpen 


für Hand-,‚Göpel- u. Motorantrieb 


W. L. R. Schmidt, 
Halle a. $. 


Verkaufe: 
Eiserne Holzschrauben, 
Rund-, Flach- und Linsenkopl, 
in gangbarsten Nummern laut 
meiner wöchentlich. Vorratsliste. 
Ebense Schmirgel-Leinen, 
weiß, blau Köper und Ersatz, 
Schmirgel und Glaspapier. 
A. Bohnstengel, Hamburg, 
Bachstraße 2. 


1 Breitdrescnmaschine 


System Speiser III, 1,50 m Trom- 
melweite, 3fache Reinigung,Sor- 
tierzylinder, 2 Gerstenentkranner 
noch wie neu, da erst 2 Jahre 
in Betrieb, läuft vollständi in 
Metallager, da n. Friedensarbeit, 
mit sämtl. Lederriemen wegen 
Betriebsveränderung, kompl. zu 
verkaufen. 
Karl Bommer, Mühlenbesitzer, 
Hindelwangen, 
Post und Station Stockach i. B. 


EE TE E T Sonne! 


Handelsverbot für Schnellstah. Das Kriegsamt 
schreibt: | 

„Hiermit wird für die Dauer des Krieges jeg- 
licher Handel mit Schnellstahl ohne 
Rücksicht auf die Art der Legierung, sowie mit Ab- 
fällen und Spänen von Schnellstahl verboten, Un- 
ter Schnellstahl im Sinne dieser Anordnung wird je- 
des Material verstanden, das handelsüblich als Schnell- 
stahl (Schnellschnittstahl, Schnellarbeitsstahl, Hoch- 
leistungsstahl oder Naturstahl u. dergl.) gilt oder un- 
mittelbar oder mittelbar hierfür zu verwenden ist. 


Gestattet bleiben: 


a) Verkäufe und Lieferungen an die Kriegsmetall- 
Aktiengesellschaft, Berlin W. 9, 

b) Verkäufe und Lieferungen, für welche Bezugs- 
scheine der Kriegs - Rohstoff - Abteilung des 
Kriegsamtes bezw. auf Grund solcher Bezugs- 
scheine ordnungsmäßig ausgestellte Unter-Be- 
zugsscheine für Schnellstahl vorliegen. 

c) Verkäufe und Lieferungen von Abfällen und 
Spänen von Schnellstahl an die Lieferer der- 
jenigen Stähle, von denen die Abfälle und Späne 
herrühren. 

d) Verkäufe und sonstige Lieferungen, für welche 
eine ausdrückliche Genehmigung von der Kriegs- 


Rohstoff-Abteilung des Kriegsamtes in Berlin ° 


vorliegt. 

Anträge auf Bewilligung von Ausnahmen von 
vorstehendem Verbot haben nur Aussicht auf Geneh- 
migung, wenn in ihnen der Nachweis des recht- 
mäßigen Erwerbs der zu verkaufenden Men- 
gen einwandfrei erbracht ist. 

Zuwiderhandlung oder Anreizung zur Zuwider- 
handlung gegen vorstehendes Verbot wird mit Haft 
oder Geldstrafe bis 1500 M. bestraft.” 


Die Evakuierung der industriellen Betriebe aus 
Petersburg ist nach „Petrogradskoje Echo“ vom 20. 
März beschlossen. Vorerst sollen alle wertvollen 
Metalle und Rohstoffe für militärische Ausrüstungen, 
sowie die Modelle von Werkzeugmaschinen, techni- 
sche Zeichnungen und diejenigen Fabriken evakuiert 
werden, von denen es ähnliche im übrigen Lande 
nicht gibt. In zweiter Linie sollen die Fabriken, die 
für Kriegszwecke arbeiten und solche, deren Fabri- 
kation sonst im Reiche nicht vertreten ist, an die 
Reihe kommen, An dritter Stelle kommen die Be- 
triebe, die für das wirtschaftliche Leben des Landes 
von Bedeutung sind. Hauptsächlich berücksichtigt 
werden sollen jene Unternehmungen, die Rohstoffe 
und Heizmaterial aus dem Süden erhielten, und auch 
die, welche nach der Art ihrer Produktion nicht gut 


an der Grenze liegen können. 


Eine französische Warnung vor Illusionen über 
den Wirtschaitskrieg, Der frühere französische Mi- 
nister Yves-Guyot behandelt im „Journ. d. Eco- 
nom.” vom 15. März die Frage, ob eine dauernde Un- 
terbrechung der wirtschaftlichen Beziehungen zwi- 


schen Frankreich und Deutschland möglich sei. Er 
kommt zu dem negativen Schluß, da D e u tsch- 
land Rohstoffe besitze, ohne die Frankreich auf 
die Dauer nicht existieren könne, Selbst wenn Frank- 
reich die Erzbecken Lothringens und Luxemburgs 
wieder zufielen, könnte es seine Erze nicht verhütten, 
wenn keine deutsche Kohle zur Verfügung stände. 
Ohne die 5% Millionen Tonnen Ruhrkohlen, die 
Deutschland früher jährlich nach Frankreich lie- 
ferte, könne die französische Eisenindustrie nicht ar- 
beiten, so wenig wie die Belgiens ohne die 7 Millionen 
Tonnen deutscher Kohle, Nicht einmal die Erobe- 
rung des Saarreviers könnte Frankreich helfen, da 
die Saarkohle nur minderwertigen, für die Eisenindu- 
strie wenig geeigneten Koks liefere. Den Austausch 
von Eisenerz und Kohle, der vor dem Kriege zwischen 
den feindlichen Ländern bestand, könne man also auf 
die Dauer nicht unterbinden. 


Verschiebung eines 27 m langen Portals um 6 m. 
Das Portal des Friedhofseinganges in Los 
Angeles (Cal.) bildet einen Mauerkörper von 31 m 
Länge mit zwei Bogenöffnungen, deren größere eine 
Spannweite von 12 m aufweist. Da dieser Bogen ohne 
Eiseneinlagen hergestellt ist, stellt die Verschiebung 
eines 27 m langen und 125 t schweren Teils des Por- 
tals um 6 m selbst unter Berücksichtigung der Tat- 
sache, daß die Amerikaner auf diesem Gebiete große 
Erfahrungen besitzen, doch eine bemerkenswerte 
Leistung dar., 

Nach der „Oesterreichischen Wochenschrift f. d. 
öffentl. Baudienst” wurden vor der Verschiebung zu- 
nächst die Bögen unterspreizt und sodann das ganze 
Bauwerk auf Eisenträger und Schienen gesetzt, dar- 
nach wurden die Rollen und Gleise untergeschoben. 
Die Verschiebung selbst erfolgte mit Hilfe von Winden 
und hatte tatsächlich k ein e Beschädigung des Baues 
zur Folge. 

Die gesamten Arbeiten nahmen zehn Tage in 
Anspruch, während die Kosten nur etwa die Hälfte 
jener betrugen, diee das normale Abtragen und die 
Neuaufführung des Bauwerks verursacht haben 
würden. 


Ein Güterwagen von 85 t Tragiähigkeit befindet 
sich, wie die „Schweiz. Bauz.” berichtet, auf der 
Pennsylvania-Ry. in Betrieb. Es ist ein 
eiserner Trichterwagen mit fünf Trichtern von 15,3 m 
Gesamtlänge und 83 cbm Fassungsvermögen, das 
durch Aufhäufen auf 91 cbm erhöht werden kann. 
Der Wagen wiegt leer 27 t. 





Bereits am 12. und 13. Juni findet die Ziehung 
der 1. Klasse der 173. Königl. Sächs. Landes-Lotterie 
statt. Die Gewinnaussichten sind gut. Es sei auf die 
Anzeige der Staatlichen Lotterie-Einnahme von 
Martin Kaufmann, Leipzig, Windmühlenstraße 
45, in der vorliegenden Nummer dieser Zeitschrift 
verwiesen. 


Eingegangene Bücher. 
Konstruktionsberechnungen von Kraltiahrzeugen 
und die Organisation des Konstruktionsbüros, 
Von Dipl.-Ing. A. G. von Loewe. Mit 15 Figuren 
` im Text und 100 Berechnungstafeln. Verlag von 
- M. Krayn, Berlin W., 1915. Brosch, M. 10,—, geb. 
M. 11,50. 

Das vorliegende Buch ist ein Hilfsmittel für den 
Automobilkonstrukteur und soll durch seine kurz- 
gehaltenen Angaben die Leistungsfähigkeit des Kon- 
'struktionsbüros durch Zeitersparnis erhöhen. In 
Form von Formularen sind Berechnungen auf- 
gestellt, die als Grundlage zur Schaffung einer 
organisatorischen Erleichterung der Tätigkeit des 
Automobilkonstrukteurs dienen und ihm das zeit- 
raubende Ueberlegen und Zusammenstellen der 
richtig anzuwendenden Berechnungsmethoden er- 
sparen können. Der Versuch, für die Praxis brauch- 
bare Berechnungsformulare zu schaffen, wird sicher- 
lich Anerkennung in den Kreisen der Praktiker 
finden. 


Die Materialbewegung in chemisch-technischen Be- 
trieben. Von Dipl.-Ing. C. Michenfelder. Mit 261 
Abbildungen im Text und auf 33 Tafeln. Verlag 
von Otto Spamer, Leipzig, 1915. Geh. M. 13,—, 
geb. M. 15,—. 

Das Buch soll bezüglich der Materialbewegung 
kurze Beschreibung und zweckentsprechende Bei- 
spiele geben. In Rücksicht auf das mannigfaltige 
Anwendungsgebiet ist die Gruppierung des Stoffes 
nach den Gesichtspunkten, ob Massen- oder Einzel- 
gut bzw. ob vorwiegend wagrechte oder senkrechte 
Förderrichtung, vorgenommen. Dadurch ist es mög- 
lich geworden, den Inhalt des Buches übersichtlich 
zu gestalten und die Auffindung der gegebenen Bei- 
spiele zu erleichtern. Dem Buche wohnt die haupt- 
sächliche Bestimmung inne, den vor der Anlage von 
Transportvorrichtungen stehenden Betrieben die 
verschiedenen Ausführungsmöglichkeiten zu erklä- 
ren. Auf konstruktive Einzelheiten ist nur insoweit 
eingegangen worden, als es unbedingt notwendig 
war, Die Ausführungen lassen, was das Wichtigste 
an der Abhandlung ist, gleichzeitig erkennen, was 
in den entsprechenden Industriezweigen bis zuletzt 
noch als verbesserungsfähig befunden wurde. 


Deutsches Fachschulwesen. Zusammenstellung der 
Lehrziele, Aufnahmebestimmungen, Unterrichts- 
kosten, Berechtigungen usw. der Fachlehranstal- 
ten in Deutschland, Oesterreich und der Schweiz. 
Herausgegeben und verlegt von C. Malcomes in 
Heppenheim (Bergstraße). 

1. Teil. DieFachschulenfürdietech- 
nischen und gewerblichen Berufe: 
Maschinenbau-, Ingenieur-, Techniker-, Berg- und 
Hüttenschulen, Baugewerkschulen, Seemaschi- 
nisten- und Navigationsschulen, Aviatik-, Chauf- 
feurschulen u. a. m. Zehnte, verm. Aufl. M. 2.—. 
2. Teil. Die Fachschulen für Tex- 
tilindustrie. 3. Tei. DieKunstakade- 
mien, Kunst- und Kunstgewerbeschu- 
len. M. 2—. 

Bei der wachsenden Bedeutung, die das Fach- 

schulwesen namentlich im Hinblick auf den durch 





den Krieg hervorgerufenen Mangel an tüchtigen 
Fachkräften gewinnt, ist ein Ratgeber. von Wichtig- 
keit, der Auskunft gibt, wenn es sich darum handelt, 
die gegebenenfalls empfehlenswerteste Unterrichts- 
stätte ausfindig zu machen. Das vorliegende Werk- 


chen gibt diese Auskunft. 


Technisches Hilisbuch. 3. Auflage, 1916. Herausge- 
geben von Schuchardt & Schütte, Berlin. M. 2.—. 
Im Buchhandel zu beziehen durch die Verlags- 
buchhandlung Julius Springer, Berlin W. 9. 

Ende 1916 ist das Technische Hilfsbuch wie- 
der in neuer Auflage erschienen. Die einzelnen 

Abschnitte sind in der neuen Auflage erweitert und 

dem neuesten Stand der Technik entsprechend ge- 

ändert worden. Das Buch ist wissenschaftlich, prak- 
tisch und nach Auswahl und Anordnung des Stoffes 
mustergültig; es ist offenbar von Fachleuten bear- 
beitet, von denen jeder einzelne sein Fach auf das 
gründlichste versteht. Die in kurzer Folge bis jetzt 
erschienenen Auflagen des Buches beweisen am 
besten, wie dasselbe sich in der Praxis eingeführt 
hat und geeignet ist, seinen Platz als Hilfsbuch des 
Konstrukteurs auch für die Zukunft zu behaupten. 


Lehrbuch der Physik für Studierende. Von Dr. H. 
Kayser, Professor an der Universität Bonn. 
Fünfte, verbesserte Auflage. Mit 349 in den Text 

edruckten Abbildungen. Verlag von Ferdinand 
e, Stuttgart, 1916. M. 13,40. 

Das vorliegende, in fünfter Auflage erschienene 
Buch hat den Zweck, dem Studierenden den Ge- 
genstand in der Weise zu erklären, wie es sonst 
nur in Vorlesungen der Fall ist. Die neue Auflage 
berücksichtigt einige der neuesten Ergebnisse der 
Wissenschaft, namentlich aus den Gebieten der 
Optik und Elektrizität. 

Technische Wärmelehre der Gase und Dämpfe. 
Eine Einführung für Ingenieure und Studierende. 
Von Franz Seufert. Mit 25 Abbildungen und 5 
Zahlentafeln. Verlag von Julius Springer, Berlin, 
1916. M. 2,80. 


-= Qualitäts- 


Federstahl. 


0x7 90x5 150x21/, 60x56 50x55 60x8 
500kg 800kg 200kg 460kg 470kg 800kg 
in Handelslängen, preiswert zu verkaufen. 


van der Zypen & Charlier, Göln- Deutz. 


Sofort gesucht für Vorkalkulation 
technisch gebildete und energische 
Vorkalkulatoren 

mit langjähriger Praxis im Molz- oder Metall- 
gewerbe zum selbständigen Festsetzen der 
Akkordpreise und befähigt, festgelegte Arbeits- 
zeiten persönlich nachzuweisen. — Ferner 

Perspektiv-Zelchner, 
der techn. Gegenstände im Bilde flott darzu- 


stellen in der Lage ist. 


Flugzeugbau Friedrichshafen 6. m.b. B. 
Friedrichshafen. 
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Praktischer Maschinen-Konstrukteur. Nr. 23/24. (6. Juni 18.) 


Die Packpressen. Von A. Lambrette. (Mit Abbildungen, 


Fig, 98 bis 100.) 


89 


Vereinfachte Dampiturbinentheorie. V'on Dipl.-Ing. Rudolf 


Goetzke. (Mit Abbildungen, Fig. 101 bis 103.) 
setzung und Schluß aus Heft 21/22.) ei 


Technische Notiz. . 


Präzisions-Hochleistungs-Schnelldrehbänke 


Königl. Sächs. 389; 
Ziehung 1. Klasse 


12. und 13. Juni 1918 


800000 200000 
500000 150 000 
300000 100000 


und namentiich viele Mittelgewinne, 


20 Millionen 801000 Mark 
kömmen Innerhalb 5 Monaten zur Ausspielung. 





Nutenstoßmaschine 


fir Handbetrieb, Fabrikat Max. Übrr- 
schor, fast neu. Ferner ca. 120 m U 
A. Leitung, 16 mm Ø, Kupfer, in Enden 
von 6--6!/, m, wie.neu. habe an Selbst- 
verbraucher oder Händler mit Erlaub- 
nisschein des Wumba abzugeben. 


Th. Stiegemann, Mesum (Westf.) 








(Fort- 
ee 
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Das Glücksräd 


Gewinnlisten u, Auszahlung schnell, 





Zehntel 


Voli-Lose, für alle 5 Klassen gültig: 
Mk. 25.— 
Versand, a.Wunsch unt. Nachn., d. d. Kgl.L.-Einn. 


Hermann Straube 
Leipzig, Lortzingstr. 8. 


Bankkonto Deutse e Bank, 


Berlin. 


eichnis der Uhlandschen Fachzeitschriften. 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau. Nr. 12, (6. Juni 1918.) 


Aufgaben der deutschen Maschinenbauindustrie für die 
Zeit nach dem Kriege. Von .Oberingenieur A. Santz, 
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Die Teilmontage im Werkzeugmaschinenbau und die Kon- 


trolle zur Vermeidung von Reklamationen. 
Oswald Schomburg, Göppingen. . . . . z. 


Von . 
. . 94 





Landes-Lotterie 


Gewinnaussichten. Jedes 2. Los gewinnt. 





(oq10& "Iuj]-"21ej20 ur) 


Spielplan frei. 

Lose 1, Klasse: 
Fünftel 
10.— 


Halbe 
25.— 


Ganze 
50.— 


50.— 125.— 250.— 


Postscheckkonto Leipzig 7516. 





Wer liefert kurzfristig neue, 


modern konstruierte 


Baumann & Falck, 


Zeulenroda == 


Kleemans 
Hochdruck- 


(E A) 
und | 


Veberhilzer: 


IE U) 
Shoplbiichs.n Punk 


„ &xcelsior Re 


Gustav Heemann, 
Aumburgl. 


ärtepulver 
zum Aufstrouen u. Eim- 





EU“ 
Lal ghobelmasehine | u» R. P. Nr. 294409. Auslandspatente. 


2000><1000><1000 oder ähnlich ? | Verhütet Verschmutzung der Messerführung u. dadurch Verstopfen 
Werkzeuginaschinenfabrik der Mähmaschinen. Gewährleistet Leichtzügigkeit der Maschinen, 
Schonung der Zugtiere und bis 25°/ọ höhere Arbeitsleistung. 


Reissirohbesen 


bewährter Ersatz für Piassava- 
besen, liefert sofort ab Lager 


Halberstadt. 
u 


Boro“ 


Berlin SW. 48, Friedrichstr. 233 


Automaten-Einrichter 


für Löwe-Wurtig-Automaten sofort gesucht. 
Mechanische Werkstätten für Flugzeugindusirie, G. m. b. H., 
Berlin-Lichtenberg, Frankfurter Allee 288. 


44 Stück komplette 


Sehleppmühlen 


preiswert abzugeben. 


Königsee’r Lederfabrik, 
Alb. Elsaesser, Königsee i. Th. 


Holzkohle 


aus Meilern oder Retorten 
bietet an 


Bruno Paukert, Leipzig- Co. 


Grauguss 


nach Modul und Schablone 
liefert bis zu den größten Ab- 
messungen 
Maschinenlabrik Karl Vogeler, 
Berlin, Alt-Moabit 1 





Bogenlampen, 
Lacke, 
Malerartikel 


sucht 


Werner, Hamburg, 
Sandweg 34. 


Heinrich Leupold, Geirees 


im Fichtel- 











gebirge. 
Dezimalwaagen Su 
400,500 u.1000kg, sind vorrätig. N | | 
Waagenfabrik 
Fr. O. Müller, Bernburg. Feinbleche, 
— 2L, 3L, 4L, 
Saug-, Hebe-, jedes Quantum zu kaufen 


Hochdruckkolben-u 
„Dickstoff‘“-Pumpen 


fürHand-,Göpel- u. Motorantrieb 


W. L. R. Schmidt, 
Halle a. $. 


Spiralbohrer 


13,5, 13,9, 14,5, 32, 32,5, 33, 38, 
45, 48, 538 Durchmesser, wegen 
Aufgabe desBetriebes abzugeben 
Modest, Berlin-Wilmersdorf, 
Rüdesheimer Platz 11. 





Anton Pick & Co., 


Blechemballagenfabrik, 
Cöln-Nippes. 


Qualitätsstahlguß 


von ca. 55 kg Festigkeit nach 
Modell geformt, auch dünnwan- 


| dig, liefert in sauberster Aus- 


führung 


Maschinenlahrik Karl Vogeler, 
Berlin, Alt-Moabit 1 


Belastungs- 
Schwerspat 


aus eigenen Tiefbau-Gruben im 
Sp»ssart,von höchstem Eigenge- 
wicht. vielbilliger als Eisen liefert 
zu Belastungszwecken preiswert 


C.W elsch, Wesel a. Rhein 
Pechzwirn 


z. Nähen v. Treibriemen fertigt 
nählertig geg. Bezugsschein an. 
Ohne Bezugsschein 
Näh- und Binderiemen 
Marke Scherff. Muster gegen 
Berechnung. 


M. A. Scherff, Leipzig-Gohlis 5, 


Pechfläden-Fabrikation, 








Nicht kriegsverwendungsfähiger 


. Chemiker 


(Anorganiker) 
Physiko-Chemiker oder 


Mefallograph 


mit voller akademischer Bildung 
gesucht. 

Ausführliche Bewerbungen mit 

AngabederGehaltsansprüche an 


Kgl. Feuerwerks- 
Laboratorium Spandau 


Leinöl-Ersatz 


hell und dicke Qualität an Selbst- 
verbraucher haben abzugeben: 
Deutsche Oel-Import- 
Gesellschaft m.b.H., Leipzig, 
Humboldtstraße 5. 
Telegr.-Adr.: Oelimport — Fernruf 4054 


Hammerstiele 
Eschenholz, in Größen 28, 30,32, 
85 und 40 cm sortiert, 100 Stück 
M. 24.— inkl. Verpackung, per 
Nachn. ab Reichenbach a. F., 
liefert schnellstens 
Gustav Ommerle, 

Reichenbach a. Fils (Wttg.). 


Glaserkitt 


für alle industriellen Werke, 
auch ladungsweise, hat preis- 
wert abzugeben 


Max Schmidt, Kitifabrik, 
Leipzig-Mockau 10, 
Fernsprecher 5554. 


SRiischees 


ufolypıen, infafzungen 
Hohichnitte Prügeplatten, 
Soldhnungen u Entwürfe 
Spe; Galoanog in Original: 
gerreuer Wiedergade 


Husse e piciertorn 
ZIEH 













Clichċs 
Aarlands Müller 


GRAPH=KVNSTANSTAL 
Inh. Fr. Otto Pesch fernspr 30% 


Asterenzen. LEIPZIG Stmass«e78 
Atelier £känstl. furan eneng, 


A$ägefeilen 
Ia Qualität, 


$piralbohrer 


zylindr und konisch, sowie alle 
anderen promptlieferbarenWerk- 
zeuge,kaufen laufend jed. Posten, 
bei sofortiger Kasse, für den 
Wiederverkauf: 


Hermann Geck & Co., 
Remscheid. Fernruf 1762. 


Leitern aller Art 


fest und ausziehbar, 


Fabrikschemel 


drei- und vierbeinig, 


Sackkarren 


stärkste Ausführung. 


Schiebkarren 


Barmer Leitergerüstbau und 
Holzwarenindustrie, G.m.b.H. 
Barmen. 


ss ST, 


50—70 kg Festigkeit mit kleinen Walz- 
fehlern versehen, S.-M. Qual, Ø 82 
à ca. 1300 mm lang, Ø 90, 93, 95, 98, 
100, 110 mm à ca. 4!/, Meter lang, 
& 127, 140 à ca. 2 Meter lang, preis- 
wert zu verkaufen durch 
Hermann Uhlmann, 
Eisenhandlung, Gera-Reuß. 


Größeren Posten 


Indusirie-viekaliv 


Farbenmischöl 


in bewährter Güte prompt 
lieferbar. 


A.Müglitz, Werdau i. S. 
Achtung! 


Ich habe noch sehr preiswert ab- 
zugeben : 
Rhein- und Moselweine, 
Deutsche und franz. Rot- 
weine, Sekt. 


Hippolyt Baer, 
Weingroßhandlung, 
Frankfurc n»n. Main. 





Spiralbohrer 


sowie 


Schneidwerkzeuge 


Wilh. Langewiesche, 
Hiddinghausen. 
Vertreter gesucht. 





Brünierverfahren, 


nur einfache Tauchbäder, 1 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 


mit ot u. a. bei Waffen- 
fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik 
Reinhold Sohüler, 
Leipzig-Leutzseh-U, 
Lindenauer Str. 30. Telefon 14830 
Lieferant der größten Weltfirmen, 
u. a. der Kgl. Gewehrfabriken. 


Firnis-Ersatz 


für alle Farben, 
hell, mittel, dunkel, 


Anstrichfarben, 


Terpentinersatz 
jeder Art, liefert prompt 
Cottbus, 


N. A. Schröter, Kaiserstr.1. 


Tel-Adr.: Chemielack, Fernspr. 390. 


> Talgersatz 


(mineralisch), 


Maschinenfetie 


usW> 
liefert an Selbstverbraucher 
bis 50 kg ohne Freigabe 


Fet'- und Schmiermittel- Industrie 
„Wudmer m. b. H.“ Göln a. Rh. 21 


Agrippinahaus 
Fernspr. A 4446 und A 4442. 








i 








la Glaserkitt 


(kein Teerprodukt) 
in bester Qualität liefere billigst, 
l kg 2 M., 100 kg 185 M. 
M. A. Kühnert, 
Leipzig-Kieritzsch 8 


Autogen geschweißte 


Rohre 
7 >x< 0,5, 8><0,5, 10 > 0,6, 
16 >x< 0,6, 18 x1, 17>x<0,5, 
30 >< 1, 40 >< 0,8, u. a, 

Holzschrauben 

13 >x< 18, 15 x 27, 20 x 21, 

20 x 27 flach, 15 x 27, 

15 >< 30 rundkopf, sot. liefbar. 
K. Schick, Durlach 1.B. 


Richiplalien, 
finreißplalien 


usw.,gehobelt und in Rohguß, 
liefert in allen Dimensionen 
ab Lager oder in kürzester Zeit 


W. Stolle, Godesberg. 
Wer den wirklich besten u. billigst., 


sofort ab Lager erhältlichen, mit 
allen Vorzügen für die Praxis aus- 









pentaton A adeat 
.. odell „Ideal” 
Tropföler, "D.r.c.u. 





in Zukunft verwenden will, wende 
sich noch heute sofort unter An- 
gabe des benötigten Quantums an 


Paul Schmelzer, Stuiigart. 


Moderne Schmierapparate aller Art 













2 Faräallel- 

N Des 
„Koh=l-Noor" 

Der beste der Welt 

a Kreta 
Stuttgart-L 
Fabrik von 

Zeichengeräter 

N Vertreter gesucht 









Techniker 


mit Erfahrungen im Maschinen- u. 
Bauwesen, guter Zeichner, bevor- 
zugt aus der Baumwollindustrie, 
zu baldigem Antritt in großes Tex- 
tilwerk gesucht, Gefi. An- 
ebote mit genauem Lebenslauf u. 
ehaltsansprüchen erbeten unter 
B. W. 5722 an 


Rudolf Mosse, Breslau. 









ersparnis bis 700/ọ bei 
Verwendung von 80/0 
Potenzol. In 5 Wochen 
20C00 kg nachbestellt. 


Hansa-Mineralölges,., 


Berlin W, 
Nassauische Str. 24. 


Elektro = Motore 


Kupferwicklung, Gleiche und 
Drehstrom von 1/a bis 1,9 PS. 
zu verkaulen. 


Weisse & Lübbert 


F . ea» Pr na- 
19195 Leipzig, denstr. 22. 


Durchschlagpapier, 
Folio und Quart. freibleibend, M. 11,50 
bis M. 18,50 à 1000 Blatt, weiß und 
hellfarbig. Kohlepapier, Folio 
und Quart, à 100 Blatt von M. 9,50 
an. — Farbbänder, einfarbig, 
M. 6,75. Schreibmaschinen, nen, 
M, 250,— bis M. 550,—, auch Teilzahlung. 
Deutsche 
Schreibmaschinen- Gesellschaft, 
„Forte Type“, H. & J. Grabert 
Berlin 80. 16, 
Michaelkirchstr. 40 u. 


Maschinenreinigungsmitlel. 


Bohröl und -fett (wasserlöslich u. 
bezugsscheinfrei), per’, kg M. 115,—; 
Achsen- und Maschinenfett, 
Rüb- und Härteölersats, Kleb- 
stoffe usw. liefert 
Rudolf Müller, Leipzig, 
Brandenburger Str. ]. 








Wendel- 
Podest- 


oppen 


2, Not- I Schmiedeisen 


fabriziert solid u. billig } 


FRIEDR KOCHEN 














finfragen aus dem praktischen Befrieb 


eingegangen bei dem 


Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. T 


Beantwortungen: 


7238: Konstruktionszeichnungen von Blechricht- und Biege- 
maschinen, Scheren und Stanzen fertigt Rud. Feld- 
hoff, Ingenieur, Heinrichs, Hauptstraße 4, an. 

7241: Beschlagnahmelreten Ersatz zur Herstellung eines Spe- 
zialartikels liefert: Otto Silberzahn, chem.- 
techn. Produkte, Sommerfeld-Leipzig 


7244: Die Firma Maschinenfabrik Hasenclever 
Aktiengesellschaft, Düsseldorf 59, baut 
sämtliche Maschinen für die Schrauben-, Muttern- und 
Nietenherstellung. 

7249; Elektrische Schweißmaschinen lieiert die Firma 
Deutsche Schweißmaschinenfabrik, G. 
m. b. H., Berlin-Schöneberg, Hauptstraße 8. 

7254: Eine Vorrichtung zum Aufweiten von Röhren liefert 
die Firma E. Möhrlin, G. m. b. H., Stuttgart. 
Wilhelmstraße 14. 


Talstraße 15. 
ernsprecher Nr. 7988. 


7233: Wie lautet die Formel zur Berechnung der Rohrguer- 
schnitte der Luftleitung sowie der Materlalleitung für 
pneumatische Getreideförderungen? 

Wer ist Hersteller des Dreibackeniutters Marke „Sen- 
senmann“? 


1236 


7240: Nach nebenstehender Abbildung 
sollen große Mengen gestanzter 
Eisenteile mit Erleichterungsflä- 
chen „a”, die nicht weiter bear- 
beitet, hergestellt werden. Ein 
Ausfräsen dieser Flächen ist zu 
teuer und langsam. Kann diese 
Vertiefung ohne Verunstaltung der 
gestanzten Teile nachträglich ein- 
gepreßt oder anders herausgear- 
beitet, evtl vor dem Stanzen ein- 
gepreßt werden? Beschreibung 
des Arbeitsganges erwünscht. 
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Fragen: 

7217: Wann und von welcher Stelle ist ein Preisausschreiben 
erlassen, betr. Vorschläge usw. zur Förderung des 
Gütertransportes bei Eisenbahnen? 

Das Preisausschreiben ist vermutlich im vergan-- 
genen Herbst veröffentlicht worden. 

7218: Wer liefert Zeichnungen über Rohrpressen, speziell über 
Bleirokrpressen, und Bleiwalzwerke samt Zubekör? 

1226: Wer liefert Werkstattzeichnungen für eine Kopipresse 
zum Kaltstauchen von Holzschrauben von etwa 4 bie 8 
mm Durchmesser bei 100 mm max. Länge? 

7228: Welche Firmen fabrizieren Maschinen zur Herstellung 
von Zigarrenspitzen aus Papier? 

7231: Wer liefert eine Maschine zum Verarbeiten der fer- 
tigen Wachsleinwand? Mit derselben: sollen Wachs- 
leinwand-Maßbänder angefertigt werden, welche eine 
Länge von 2 m 34 cm haben und ähnlich wie die Zoll- 
einteilung ist. 

7232: 

- backenklemmiutter, welches möglichst Vorteile gegen- 
über den bisher gebräuchlichen Konstruktionen auf- 
weist? Wer kann für die wirtschaftliche Fabrikations- 
einrichtung der Klemmifutterfabrikatioa Vorschläge 
machen? 





Wer liefert Konstruktionszeichaungen zu einem Drei- -` 


Maschinen-Transp orte 





Spezialtlransportwagen fär Maschinen und Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschlaß und Hafen. 


7239: Wer fabriziert Maschinen zur Herstellung von Holz- 
schuhen? 

7243: Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Holzsohlen? 

7246: Wie geschieht das Bohren und Versenken der Gleit- 
schutznieten; werden hierfür automatisch arbeitende 
Maschinen verwendet, und wer liefert solche? 

1241: Welche Firmen befassen sich mit der Erzeugung von 
Maschinen tür Patent-Olenknie-Fabrikation? Es han- 
delt sich um eine Maschine zum Pressen von Bogen- 
knien für Ofenrohre. 

7248: Wie härtet man am vorteilhaftesten aus Bandstahl ge- 
stanzte Rundmesser von 0,5 mm Stärke und 80 mm 
Durchmesser? Wer liefert evtl. Härteseinrichtung usw. 
hierzu? 

72350: Wer fabriziert Maschinen zum Schleifen von Messera 
und Scheiben zu Fleischschneidmaschinen? 

7251: Wer liefert Maschinen zur Herstellung von schmiede- 
eisernen Rippenheizrohren oder Zeichnungen dazu? 

7252: Was bestehen für moderne Transmissions- und Decken- 
vorgelege, Beiestigungskonsiruktionen an Eisenbeton- 
decken für Maschinenfabriken usw., und zwar so, daß 
die Deckenvorgelege jeweilig in der Wellenachsen- 
richtung beliebig verechoben werden können ohne be- 
sonderes Einbohren oder Einstemmen von Beiestigungs- 
schrauben usw.? Lieferanten und Konstrukteure hierfür 
werden gebeten, ihre Adresse bekanntzugeben. 


Robert Haberling, serin 


W. 9, Köthenerstraße 38. 


WURZEN 


Drahttransportbänder, Drahttreibriemen .\; "W KANISS, 








7253; Ist für einen Techniker, welcher sich dem Automobil- 
und Fiugmotorenbau widmen will, Gießereipraxis erfor- 
derlich, gegebenenfalls von welcher Dauer? 

7255: Wer kommt für die Lieferung einer Kettenrad-Fräs- 

| maschine in Frage? 

7256: Wer fabriziert Kistennagelmaschinen? | 

7257: Wer gibt Auskunft über die moderne Einrichtung einer 

_Härterei und Werkzeugschmiede? Welche Literatur 
besteht darüber? 

7258: Wie bearbeitet man Schmirgelscheiben? Es kommi 
vor, daß bei den jetzigen Verhältnissen Schmirgelschei- 
ben gekauft werden müssen, die nicht den Abmessun- 
gen der Schleifmaschinen entsprechen, z. B., wenn die 

Bohrung der Schleifscheiben zu klein ist. Wie vergrö- 
Bort man die Bohrungen am zweckmäßigsten? 





7259: Wer liefert Zeichnungen oder Luiterhitzer: a) für solche 
mit Dampf, b) für solche mit direkter Feuerung unter 
Verwendung von Brennmaterial jeder Art? Gemeint ist 
bei letzteren ein gemauerter Ofen, welcher eine An- 
zahl Schamotteröhren erhitzt, durch welche die Kalt- 
luft durchgepreßt wird. 


7260: Wer ist der Fabrikant der „Dixi-Automaten‘? 

7261; Wer konstruiert Zeichnungen für den Bau von Tacho- 
metern? Vorerst kommen nur Tachometer für Flug- 
zeuge und U-Boote in Frage. 

7262: Welche Firmen liefern Maschinen zur Herstellung von 
Schreibiedern? 

7263: Wer liefert klomplette Konstruktionszeichnungen für 
Bundgatter moderner Bauart von 400--500 und 600. - 
650 mm lichte Rahmenweite? 


t 





== Rundschau. === 


Der Film als Industrie-Werbemittel. Das deut- 
sche Wirtschaftsleben wird durch den Weltkrieg vor 
völlig neue Aufgaben gestellt. Es gilt nicht nur, die 
durch die Maßnahmen unserer Feinde, insbesondere 


"durch -England, zerschnittenen Fäden unserer Aus- 


fuhrverbindungen wieder anzuknüpfen, sondern auch 
= unsere Absatzmöglichkeiten mit allen Kräften zu för- 
‘dern ünd ihnen neue Wege zu erschließen. Als eines 
der geeignetsten Werbemittel hierzu erscheint der 
Film. Leider hat man in Deutschland die außerordent- 
liche Werbekraft des Films gerade für wirtschaftliche 
Aufgaben nicht rechtzeitig erkannt, hatte vielmehr in 
ihm lediglich ein Unterhaltungsmittel gesehen. 

Daß der Film aber ein ungemein wirkungsvolles 
Beeinflussungsmittel im Kampfe der Meinungen und 
Märkte sein kann, das haben uns — sehr zu unserem 
Schaden — unsere Feinde gelehrt. Ein ganzes Netz 
feindlicher Filmvereinigungen hat Deutschland um- 
sponnen, um Haß und Verachtung in der Welt gegen 
uns Zu schüren. (Man denke nur an Pathé frères, 
Paris!) 

Diesem jahrelang geübten Verhetzungstreiben 
der feindlichen Mächte gilt es jetzt Einhalt zu bieten. 
Deutschland muß nicht nur seinen alten Ruf, es muß 
auch seine guten Leistungen wieder in der Welt zur 
Geltung bringen. Zweifellos werden unsere jetzigen 
Feinde, selbst bei für uns noch so ersprießlichen Frie- 
densvereinbarungen, nach dem Kriege in den Ver- 
suchen fortfahren, uns wirtschaftlich „an die Wand 
zu drücken" und die öffentliche Meinung in der Welt 
gegen uns aufzuhetzen. Darum: Setzen wir alle 
Kräfte, alles Können ein, dieser heimlichen Unter- 
minierung unseres Wirtschaftslebens zuvorzukommen. 
Setzen wir, wie wir es von Hindenburg gelernt haben, 
diesem wirtschaftlichen Stellungsfeldzug einen wirt- 
schaftlichen Angriff entgegen! 

Diese Aufgabe, den feindlichen wirtschaftlichen 
Versuchen den Boden abzugraben und zugleich für 
Deutschlands wirtschaftliche Kraft .in der Welt zu 
werben, wird dem Film zukommen. Vermöge der 
eindringlichen Wirkung des lebenden Bildes ist der 
Film in weit höherem Grade dazu bestimmt, als Mitt- 
ler kultureller und wirtschaftlicher Werte zu dienen, 
als das gedruckte, ja sogar das gesprochene Wort. 


Dazu kommt, daß es durch Vervollkommnung der 
kinematographischen Technik, insbesondere durch 
Herstellung besonderer Lampen, gelungen ist, die 
Vorgänge industrieller Betriebe auch in deren feinsten 
Verästelungen deutlich wahrnehmbar zu machen, so 
daß man z. B, in der Lage ist, die Entstehung von 
Webstoffen, den Hergang der Papierverarbeitung, die 
Erzeugung von Maschinen und Autos, die Fertigung 
von Glaswaren usw. im Film vorzuführen. 

Einigen Vertretern industrieller Fachzeitschriften 
war auf Einladung der Kriegsflachsbau-Gesellschaft 
kürzlich durch die Deutsche Lichtbild-Ge- 
sellschaft E. V., Berlin, Gelegenheit geboten 
worden, sich von der Möglichkeit der Verwendung 
des Films für die wirtschaftliche Werbetätigkeit zu 
überzeugen. Es wurde den Besuchern dort ein Film: 
„Der Flachs und seine Veredelung" vor- 
geführt, der einen belehrenden Einblick in die Bear- 
beitung des Flachses vom Rohflachs zum feinsten 
Spitingarn gewährte. Was Maschinen- und Men- 
schenhand hierbei in einem großen neuzeitlichen Be- 
triebe zu leisten haben, wurde in anschaulicher Weise 
vor Augen geführt. Daran schloß sich die Vorfüh- 
rung eines zweiten Films „DieLeipzigerFrüh- 
jahrs-Mustermesse 1918", Ganz anders wa- 
ren hier die Vorgänge. Der ungewöhnlich hohe, flu- 


tende Verkehr dieser Messe, die eine Besucherziffer 


` von 75000 aufzuweisen hatte, die eigenartigen Meß- 


reklamen, die Vorgänge an den Verkaufsstätten, Leben 
und Treiben auf den Straßen und Plätzen usw. -- 
alles das zeigte der Messefilm in höchster Lebens- 
wahrheit und Anschaulichkeit. Der dritte Film „Die 
alte Oelmühle” versetzte die Teilnehmer in 
die Zeit unserer Väter zurück, war also mehr histo- 
risch-technischer Natur. 

Der Eindruck der Vorführung war auf alle Teil- 
nehmer der, daß im Film ein Weg gegeben ist, dem 
deutschen Wirtschaftsleben neue Bahnen zu weisen 
und ihm auch den ausländischen Markt wieder zu er- 
obern, so daß die Industrie unbedingt von ihm 
Gebrauch machen muß! A. Lg 

Das Vetronit-Einsatz-Härteverfahren beruht nach 
der „Z. d. V. D. I.” darauf, daß man den zu härtenden 
Gegenstand mit dem Kohlen- oder sonstigem Härte- 


pulver überzieht. Man bestreicht das Stück 
mit der Vetronit-Klebflüssigkeit oder taucht es in 
diese und bestreut es dann mit Vetronit-Härtepulver, 
bis die Oberfläche eine feste, gleichmäßige, mehrere 
mm starke Pulverschicht aufweist. Dabei können bei 
nur teilweiser Härtung die einzelnen Stellen genau 
abgegrenzt werden. Die so vorgerichteten Stücke 


werden, nachdem sie getrocknet sind, in Blechkästen | 


verpackt und in der üblichen Weise geglüht. 
Das Verfahren soll für Ganzhärtung gleichmäßige 


Kohlung gewährleisten. 


Motorschifibau in der Türkei. In der Türkei ist 
mit Unterstützung durch die Regierung ein neues 
Schiffbauunternehmen entstanden, die „Schiffbau-Ak- 
tiengesellschaft“ (Inscha’ati bahriji anonym schirketi). 
Sie wird sich in der Hauptsache mit dem Bau höl- 
zerner Schiffe, die durch Verbrennungsmaschinen be- 
trieben werden sollen, befassen. Die Größe der 
Schiffe soll nach dem’ ,„Motorwagen" 100 bis 200 t 
betragen. 


Huisiollen 


scharf 13><13, 12,7 Normalgewinde, ca 
eine halbe Million sofert, bezw. kurz- 
Iristig lieferbar. 


F.Modest, Berlin-Wilmersdorf, 
Rüdesheimer Platz 11. 
100 Feilenhefte 

m. Zwinge, sort. 10 M. p. Nachn. 

N. Grote, Kevelaer, Rhid. 


| 





sowie Gießerei-Anlagen 


a 


zu kaufen gesucht. 


| Wagenräderfabrik 
in Westfalen. 
200 kg 12 mm B 


Federstahl 


zu kaufen gesucht. 
Carl Mohr, Mitteldeutsche 
Feder- u. Metallwarenfabrik, 
Halle, Grünstraße 29. 








ärtepulver 
zum Aufstrenosna u. Ein- 
setzen in nur praktisch er- 
probten Qualitäten empfiehlt 
Meinrad Behringer, 
Häusern bei St. Blasien(Baden). 
75 jährige Spezialfabrikation. 


Spiralbohrer 


13,5, 13.9, 145, 32, 32,5, 33, 38, 
45, 48, 53 Durchmesser, wegen 
AufgabedesBetriebesabzugeben 
Modest, Berlin-Wilmersdort, 
Rüdesheimer Platz 11. 







Riemenwachs 
i. 1kg Stangen u. best. Qual. 


versendet in Posipaketen 

mit 5 Stangen Inhalt zu 

17.50 Mk. fr., 25 kg 85 Mk Ir. 
Wibeim Mebi U, Seckach 48, 1 B. 


Vertreter gesucht 


Dnrchschlagpapiere! 


1000 Bl. Quart Nr. 1 Mk. 13.— 

Quart Nr. 2 Mk. 11.50 (bei A Ab. 
nahme billiger). Cao enent la, Dtzd 
Mk 70.—, pro Stück Mk. 6.50. 


W. Dix, Triptis i. Thur. 


Kaufe jeden Posten 


Holzwolle la Bindfaden 


aller Nummern, zu guten Preisen. 
Angebote an 


Fritz Batzer, Holzhandlung, 
Fulda. Hinterm Bahnhof 12. 


eapugmeen, Faden 


Malerartikel 


sucht 
Werner, Hamburg, Ernst Boese . m. b. H. 
in Hagen i. Westf. 


Sandweg 34. 


kaufen gesucht. 














| __Adlerstraße 38. rstraße 38. Fernsprecher Söll. 


bietet an 





— ee nn 
m 


, Trocken -Trommeln 


unerreichter Leistung baut 
C. G. MOZER, Göppingen. 


'Flacheisen 


28—32 x 5—8 mm ; 35—40 x 8— 10 mm, 


W. Hüttenhein, Grevenbrück 





Große Säureballons 


von 40 und 60 Liter Inhalt, in Weiden- 
körben, sofort in größeren Posten zu 


Rhein. Flaschenverwertungs- 
Gesellschaft m.b.H ‚Düsseldorf, 


mit und ohne Drahbiteinlagen 


Rupprecht, Nürnberg, 





soll verkauft werden. 
P. M. an die Expedition dieser Zeitschrift zu wenden. 


| Zwinge, Hammerstiele 


roh verzinkt, lief. schnellstens 


lieferbar, preiswert zu verkaufen. 


Stielhaus Müller, 





Das Patent: 





Kompai) mit Uhrglas 


Interessenten werden ersucht, sich unter 





Temperatur und Längenmessung. Die Firma 
Ludw. Loewe & Co., Actiengesellschaft, Berlin 
NW. 87., Huttenstraße 17/19, gibt eine interessante 
Broschüre heraus über die Einwirkung der Wärme 
auf die Längenausdehnung der Metalle und Meß- 
werkzeuge. Das zeitgemäße Werkchen ist für die 
gegenwärtige Beschäftigung der meisten Fabriken von 
größter Wichtigkeit und wird daher von den zahl- 
reichen Betrieben, welche Präzisionsarbeiten aus- 
führen, mit großem Interesse aufgenommen werden. 
Die Versendung erfolgt seitens der Firma an Interes- 


senten kostenlos. 


Feilenhefte mit cis. 
Ringe, Scheiben und Platten, 
Technische Filze und Filter, 


Filz-Sitz-Auflagen. 
 Gölner Filzwarenfabrik, 





| 
liefert prompt Wilh. Manns, | 
Cassel, Holländ. ind. Straße 60. 60. | 
| R 
| 
| 


Wassereimer 


C. Bartelt, Maschinenfabrik, 











öil 
Frankfurt k Main, Ost 3. | Ferd. aller Fl wall 7. 
Gut erhaltener | ] 
| Steinmüller-Röhrenkessel Dezimalwaagen 
8 Atm.,73 8qmHeizlläche,sofort | 400,500 u. 1000kg, sind vorrätig. 
Waagenfabrik 





Emil Wilhelm Sondermann, Fr. O. Müller, Bernburg. 
G bach. EIFEL TER IE WERTET 
u ER ee | | 113, Kgl. Sächs. Landesloiterie 
š A (in Oesterreich-Ungern verboten). 
Schrofbeilstiele, 110000 Lose, 55000 Gewinn:. 
| Ziehung 1.K1.12.u.13 Juni 1918, 
Hammer-, Schaufel- Im günstigsten Falle 


800000 


Hauptgewinne 


und alle Sorten Stiele, 


Holzhämmer, 
Feilenheite, 
Rechen usw. 


liefert | 


Neuhemsbach, Pfalz. | 





= ooo 


Klassen-Lose für jede Kla 
Yo tis 13 a 
5— M.10.— M. 25.— M. 50.— 


— 


Leitspindel- 
Drehbänke M. 








Voll-Lose gültig Í. alle Klassen: 


160 >< 1000 mm Age > Met, 2 ls ju 
180 >< 1000 mm 


M.25.— M.50.— M.125.— M.250.— 
empliehlt und versendet 
die Kgl. Sächs. Staats-Lotierie-Einnahme von 


Reinhold Walther, 


b e i p Z i 0, Pfalfendorlerstraße 6, 


bestehend seit 1856. 
Bankkonto: Deutsch. BankFilialeLeipzig, 


200 >< 1000 mm 


Walter saua; 
Leipzig-Plagwitz, 1. 
Fernsprecher 4o57. 





Holzkohle 


aus Meilern oder Retorten 
| bietet an 


Bruno Paukert, Leipzig-Lo. 
Durchschlagpapier, 


Folio und Quart, freibleibend, M. 11,50 
bis M. 18,50 à 1000 Blatt, weiß und 
Kohlepapier, Folio 
a 100 Blatt von M. 9,50 





hellfarbig. 
und Quart, 
an. — Farbbänder. eintarbig, 
M. 6,75. Schreibmaschinen, neu, 
M. 250,— bis M. 550,—, auch Teilzahlung. 
Deutsche 
Schreibmaschinen- Gesellschaft, 
„Forte Type“, H., & J. Grabert 
Berlin 80, 16, 
Michaelkirchstr. 40 u. 





Autogen geschweißte 
Rohre 
7><0,5, 8 >< 0,5, 10 =< 0,6, 
16 5< 0,6, 18 x1, 17><0,5, 
30 >< 1, 40 >x< 0,8, u. a, 
Holzschrauben 
13 > 18, 15 x 27, 20 x 21, 
20 > 27 flach, 15 >x 27, 

15 >< 30 rundkopf, sof. liefbar. 
K. Schick, Durlach1.B. 


Erstklassige evale 


Hammerstiele 
Eschenholz, in Größen 28, 30,32, 
35 und 40 cm sortiert 100 Stück 
M. 24.— inkl. Verpackung, per 
Nachn. ab Reichenbach a. F., 
liefert schnellstens 
Gustav Ommerle, 

Reichenbach a. Fils (Wttg.). 


Wer den wirklich besten u. billigst., 

sofort ab Lager erhältlichen, mit 

allen Vorzügen für die Praxis aus- 
gestatteten 


Tropföler, Modell „Ideal” 


D. R. G. M., 


in Zukunft verwenden will, wende 
sich noch heute sofort unter An- 
gabe des benötigten Quantiums an 


Paul Schmelzer, Stuttgart. 


Moderne Schmierapparate aller Art 


Deckenvorgelege 


für Werkzeugmeschinen u, dgl, 
fabrizieren in 4 Grössen 


Bsimzar & Soha, Lässaitı '5 IE zg.) 





Große , 
Ölersparnisse 


erzielt man durch die 
Reichling’schen 


Ölreiniger, 


Ölseparatoren una 
Abdampfentöler. 
Viele Hundert geliefert. 
Erfolg wird garantiert. 
Robert Reichling &Co., 
Dortmund u. Crefeld. 





Vollständige Einrichtung einer 


Polier-, Schleif- u. 
Vernicklungsanst. 


für 9500 M. sofort zu verkaufen. 
Rupprecht, Nürnberg, 
Hinterm Bahnhof 12. 


Elektro - Motore 


Kupferwicklung, Gleich- und 
Drehstrom von !/a bis 1,9 PS. 
zu verkaufen. 


Weisse & Lübbert 


F r. , Promena- 
191 95 Leipzig, denstr. 22, 





$ Saug-, Hebe-, 
Hochdruckkolben-u. 
„Dickstoff“-Pumpen 


für Hand-,Göpel- u. Motorantrieb 


W. L. R. Shmidt, 
Halle a. $. 


Leinöl-Ersatz 
hell und dicke Qualität an Selbst- 


verbraucher haben abzugeben: 


Deutsche Oel-Import- 
Gesellschaft m:b H., Leipzig, 
Humboldtstraße 5. 
Telegr.-Adr.: Oelimport — Fernruf 1054 





Größeren Posten 


Indusirie-diekaliv 


Farbenmischöl 


in bewährter Güte prompt 
lieferbar. 


A.Müglitz, Werdani.$. 
Pechzwirn 


z. Nähen v. Treibriemen fertigt 
nählertig geg. Bezugsschein an. 
Ohne Bezugsschein 
Näh- und Binderiemen 
Marke Scherff. Muster gegen 
Berechnung. 


M. A. Scherff, Leipzig-Goblis 5, 


Pechfäden-Fabrikation, 


Dreh- 
Herze, 


aus bestem Mate- 
7 W rial, fein schwarz. 
2° mit gehärteter 
E Schraube, alle Grö- 
=’ ßenlieferbar,nuran 
Selbstverwender: 


HugoKühnrich, 
Leipzig-Stö.42. 


Marienhöhe. 
Ferntuf 1975]. 


























Staufferbüchsen, 


Ventile, Hähne und Schieber 
liefert 
Montanbedarf A.Paul Seidel, 


Kattowitz. Schließlach 310. | 


Jüngerer 


Maschinentechniker 


mit Erfahrung im Bau von Werk- 

zeugmaschinen und Massenfa- 

brikation, für Büro und Betrieb 

gesucht. 

haltsansprüchen an 

Carl Wezel, Maschinenfabrik, 
Pforzheim-Brötzingen. 


Glaserkitt 


für alle industriellen Werke, 
auch ladungsweise, hat preis- 
wert abzugeben 


Max Schmidt, Kittfabrik, 
Leipzig-Mockau 10, 
Leipziger Str.202c. Tel.5554. 


Ich habe noch sehr preiswert ab- 
zugeben: 
Rhein- und Moselweine, 
Deutsche und franz. Rot- 
weine, Sekt. 


Hippolyt Baer, 
Weingronbadaung 
Frankfurt a. Main. 











Spiralbohrer 


sowie 


Schneidwerkzenge 


Wilh. Langewiesche, 
Hiddinghausen. 
Vertreter gesucht. 


Brünierverfahren, 


nureinfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 
mit Erfolg u. a. bei Waffen- 
fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik 
Reinhold Sohüler, 
Leipsig-Leutzsch-U 
Lindenaner Str. 30. Telefon 14830 
Lieferant der Pas Weltlirmen, 
u. a. der Kgl. Gewehrfabriken. 





Putzöl-Ersatz 


zum Reinigen von Maschinenteilen, 


Granaten usw. 
Bohr-, Rüb- und Härteöl- 
Ersatz, 
la Bohr-Extrakt, 


milchig-löslich, neuestes Erzeugnis für 
Munitionszwecke. 


Prima kons. Maschinen- 
fett, Huf-, Wagen- und 
Lederfeit 


in bewährter Güte prompt lieferbar. 


Alfred Diener, 
Chemisch-technische Industrie, 
Zwickau 1. Sa. 


Bewerbungen mit Ge- 


Tisch - bewindeschneidmaschine 
„vertikal” 
Größe 3 oder 4, v. Gebr. Thiel, 
Ruhla, neu oder wenig gebraucht, 
sucht zu kaufen 


Berner Elekirieiläis-Gese'lschafl, 
Berlin NW 87, Altmoabit 73 


Richtplaffen, 
finreißplalien 


usw ‚gehobelt und in Rohguß, 
liefert in allen Dimensionen 
ab Lager oder in kürzester Zeit 


W. Stolle, Godesberg. 
50=70 kg Festigkeit mit kleinen Walz- 
fehlern versehen, Si-M. Qual., Ø 82 
à ca. 1300 mm lang, Æ 90, 93, 95, %, 
100, 110 mm à ca. 4/, Meter lang, 
Ø 127, 140 à ca. 2 Meter lang, preis- 
wert zu verkaufen durch 


Hermann Uhlmann, 


Eisenhandlung, Gera-Reuß. 


Schrauben- 
Schlüssel, 


geschmiedete, doppelmäulige, 
hat laufend, auch in großen 
Posten, abzugeben 


Otto Pleeger & Co., G.m.b.H,, 
Dorimund, Südwall 31. 


_Nasehinenreinigungsmilkl 


Bohröl und -fett (wasserlöslich u. 

bezugsscheinfrei), per°),kg M. 115,—; 

Achsen- und Maschinenfett, 

Rüb- und Härteölersats, Kieb- 
stoffe usw. liefert 


Rudolf Müller, Leipzig, 
Brandenburger Str. 1. 


Belastungs- 
Schwerspat 


aus eigenen Tiefbau-Gruben im 
Spessart,von höchstem Eigenge- 
wicht. vielbilliger als Eisen, liefert 
zu Belastungszwecken preiswert 


C. Welsch, Wesel a. Rhein 


— 


Sägenfabrik 
Regenstauf 4, Oberplalı 
Inh. Karl Gottfried. 
Spezialität: 
Laub-, Dekoupier-, 
Band- und eis- 
sagen 
für Holz und Metall. 
Prima Qualität! 


Prompteste Bedienung! 
Billigste Preise! 














== Rundschau. === 


Der englische Kohlengas-Omnibus. In England hat 
man letztens, um den Betrieb der Motoromnibusse 
aufrecht zu erhalten, nach einem Ersatz für Petro- 
leum gesucht. Man wählte statt eines flüssigen das 
in reichem Maße zur Verfügung stehende Kohlen- 
gas. Schwierigkeiten 
bot dabei nur die Un- 
terbringung des Gas- 
vorrates,. Die Verwen- 
dung von Stahlflaschen 

schien nicht ange- 
bracht. Man entschloß 
sich vielmehr, einen 
einzigen großen Be- 
hälter aus Gummistoff 
zu benutzen, in dem 
das Gas unter gerin- 
gem Druck steht. Al- 
lerdings ist ein derar- 
tiger Behälter etwas 
umfangreich (vgl. Fig. 

1) und leicht Be- 
schädigungen ausge- 
setzt, anderseits aber 
empfiehlt er sich durch seine Billigkeit und die Leich- 
tigkeit, mit der er wieder gefüllt werden kann. 

Die British Commercial Gas Asso- 
ciation ließ zunächst einen derart ausgerüsteten 
Versuchswagen laufen. Dabei konnte festgestellt 
werden, daß tausend Kubikfuß Gas dem Wagen einen 
Aktionsradius von 5 englischen Meilen, bei einer 
durchschnittlichen Geschwindigkeit von 9 Meilen in 
der Stunde einschließlich des Aufenthaltes gaben. 

Die Scottish Motor Traction Com- 
pany, die eine Anzahl von Motoromnibussen in 
Edinburg und Umgebung verkehren läßt, hat inzwi- 
schen das Kohlengas als Betriebsmittel endgültig ein- 
geführt. Fig. 1 zeigt einen dieser Omnibusse und 
die Art, wie der Gasbehälter angebracht ist. 





Die neue Kohlentransportanlage auf dem Gas- 
werk Burg bei Magdeburg, die kürzlich von der 
Deutschen Maschinenfabriks-A.-G, in 
Duisburg erbaut wurde, ist in mehrfacher Hinsicht be- 
merkenswert. Die Kohlenschiffe legen in einem sog. 
Stichkanal an, der von einer fahrbaren Verlade- 
brücke von rund 70 m Spannweite, die außer Kanal 
und Kohlenlagerplatz auch noch die jenseits des Ka- 
nals liegenden Staatsbahngleise bedient, überspannt 
wird. An die Verladebrücke schließt sich eine fest- 
stehende Hochbahn. Zum Kohlentransport dient eine 
Laufkatze, die für Selbstgreifer- und Stückgutbetrieb 
eingerichtet ist. Durch eine Schleppweiche ist die 
Katzenlaufbahn der fahrenden Brücke an die feste 
Hochbahn anzuschließen, so daß die Katze von der 
Brücke auf die Hochbahn hinüberfahren und den 
Greifer in den Bunker an der Gasanstalt entleeren 
kann, DieKatzeistansichmit Selbstgreifern von 1,75m? 
Nutzinhalt ausgerüstet und hat zwei Fahrgestelle mit 


Drehschemeln, um ein leichtes und sicheres Durch- 
fahren der Kurven zu ermöglichen. Es sind eigen- 
artig ausgebildete Fangvorrichtungen angebracht, so 
daß selbst beim Herausspringen der Laufräder des 
Drehgestells ein Herabstürzen der Katze ausgeschlos- 
sen ist. Ein in der Hubseite eingefügtes patentiertes 
Zwischenglied erlaubt, den Greifer in kürzester Zeit 
ab- und dafür ein Hakengeschirr einzuhängen, worauf 
die Katze auch für Stückgutbeförderung benutzt wer- 
den kann. Die Hubgeschwindigkeit ist =20 m und 
die Fahrgeschwindigkeit der Katze = 80 bis 100 m in 
der Minute, Da ein Verfahren der ganzen Brücke nur 
hin und wieder erforderlich ist, wurde hierfür eine 
Geschwindigkeit von 10 bis 12 m in der Minute als 
ausreichend erachtet. Das vollständig verkleidete 
Führerhäuschen enthält sämtliche zur Steuerung der 
Katze und Brücke notwendigen Apparate. Auch 
das Greiferwindewerk ist in demselben ° unter- 
gebracht, wodurch eine Vereinfachung in der Bedie- 
nung und Wartung der Triebwerke erreicht wird. In 
die Brücke ist ferner eine halbautomatische Ränge- 
bahnwage eingebaut, deren Wagebalken aus einem 
Stück der Katzenlaufschiene besteht. Zum Wägen 
hält der Führer die Katze auf diesem Wagebalken an 
und setzt die Wage von seinem Stande aus durch Be- 
tätigen eines Handrades in Bewegung, worauf die 
Wage selbstätig wiegt, registriert und zählt. Ein 
Glockenzeichen gibt dem Führer die Beendigung der 
Wägung an, wonach derselbe weiterfährt. Die ganze 
Verwiegung nimmt nur etwa 18 sek. in Anspruch. 


Der englische „B-E"-Doppeildecker. Der von 
derRoyalAircraftFactory entworfene und 
von fast allen englischen Flugzeugfirmen gebaute 
Doppeldecker ist, nach der „Z. f. Flugtechn. u. Mo- 
tor-Luftschiff.“, ein zweisitziger Doppeldecker, des- 
sen Rumpf ein niedriges rechteckiges mit Stoff be- 
spanntes Holzgerüst darstellt. Die Oberseite ist mit 
einer halbkreisförmigen Verschalung aus Sperrholz 
versehen, in welche die Sitze für Führer und Beob- 
achter eingeschnitten sind. Der Motor sitzt auf 
Stahlrohrausleger. Der Benzin-Hauptbehälter für 
rund 84 1 Inhalt ist unmittelbar hinter dem Motor 
montiert. Die Maschinenanlage wird meist durch 
einen 100 PS „R. A. F."-Motor mit 8 Zylindern — 
luftgekühlten Renault-Motor —, jedoch ohne 
Ventilator, dargestellt; dieser treibt über ein Stirn- 
radgetriebe einen meist vierflügeligen Propeller von 
rund 2,7 m Durchmesser an. Das Fahrgestell ist 
ein Bügelgestell, welches manchmal zwei unter den 
Propellerkreis greifende Kufen aufweist: Die Räder 
besitzen Gummischnurabfederung. Die Tragflächen 
vom Gesamtinhalt von 36,5 m? sind meist gestaffelt 
angeordnet; sie haben 15,6 m obere, bzw. 15,3 m un- 
tereSpannweite und sind mit 1°45' Anstellwinkel am 
Flugzeug befestigt. Jeder Flügel hat zwei Hölme, 
an denen die vier Stielpaare angreifen. Ueber den: 
Beobachter ist ein mit dem Rumpf fest verbundener 


„Baldachin”, Die Flügel haben etwa V-Form, sind 











jedoch nicht gepfeilt. Die am Rumpfende unter 2" 
Anstellwinkel befestigte Stabilisierflosse hat 3,87 m’, 
das Höhensteuer 2,65 m? Fläche. Die Kielflosse hat 
nur 0,43 m°’, während das Seitensteuer 1,14 m? 
Fläche aufweist. Sehr groß sind die an jedem der 
vier Flügel vorhandenen Querstabilisierflächen, 
welche zusammen 6,7 m? Fläche haben, Die Steue- 
rung ist eire „Knüppelsteuerung‘, d. h. die Betäti- 
gng ea Quer -und der Höhensteuerflächen wird 
urch Verschwenken eines aufrecht stehenden 
Knüppels erzielt. Die meisten Apparate lassen ohne 
weiteres zu, daß sowohl der Führer als auch der 
Beobachter die Steuerung übernimmt. Das Leer- 
gewicht des Flugzeuges beträgt 650 kg; die mit 
zwei Mann besetzte und mit Betriebsstoff für 3': 
Stunden ausgerüstete Maschine wiegt 990 kg. 

Das Flugzeug kennzeichnet sich durch große 
Eigenstabilität und hat ein gutes Gleitvermögen. 
Seine Geschwindigkeit wird mit 130 km/St. ange- 
geben. Die Steigzeiten betragen für 1000 m 11 Min., 
für 3000 m 47 Min. 


Große. Molybdänfunde in Salten in Norwegen. 
„Dagbladet" vom 20. April berichtet über die ge- 
waltigen Molybdänfunde in Norwegen wie folgt: Die 
neuen Molybdänfelder in Fauske und Laksaadalen in 
Salten sind jetzt untersucht worden, und alles deutet 
darauf hin, daß man es hier vielleicht mit den reich- 
sten Lagern des Landes zu tun hat; denn sie er- 
strecken sich kilometerweit über das Land und gehen 
sehr tief. Die viermonatige Probeförderung ist gün- 
stig ausgefallen. Die Felder liegen nahe am Meere, 
so daß nur eine Drahtseilbahn erforderlich ist, Der 
nächste Hafen ist Bodö, der mit einem Motor- 
boot in etwa drei Stunden zu erreichen ist. Dort sol- 
len Brücken und Anlegestellen gebaut werden. Der 
Bergmeister in Sulithjelma hat die Felder in Fauske 
und Laksaadalen ebenfalls untersucht und erwartet 
ein außergewöhnliches Ergebnis. — Für Molybdän 
bezahlt man zurzeit 35 Kr. das kg für Konzentrate von 
70 bis 80 v. H. Reinheit, also außerordentlich viel! 


Fortschritte im Schutz des Eisens und Stahls 
gegen “Rosten. Gewöhnlich schützt man das Eisen 
durch heißes Galvanisieren mit Zink, indem 
man es in Verbindung mit entsprechenden Flußmit- 
teln in geschmolzenes Zink taucht, vielfach aber 
auch durch kaltes Galvanisieren, indem 
ann die Eisen- oder Stahloberfläche elektrisch ver- 
zinkt. i 

Der Grund, weshalb Zink als ein vofzügliches 
- Schutzmittel für Eisen und Stahl bisher benutzt 
wurde, ist seine elektropositive Stellung zu dem 
darunter befindlichen Eisen oder Stahl. In Gegen- 
wart von Feuchtigkeit bilden Eisen und Zink nänı- 
lich ein galvanisches Element,und solange Zink mit 
dem Eisen in Berührung ist, wird das Zink vor dem 
Eiser zerstört und schützt so das letztere. 

Je reiner nun Eisen ist, um so weniger neigt es 
zu Anfressungen und Zerstörungen, welhalb chemisch 
reines Eisen praktisch gar nicht rostet. Der Englän- 
der Sherard Cowper Coles, Westminster, hat 
diese, Eigenschaft des reinen Eisens benutzt, um ein 
neues Verfahren zum Schutz des Eisens zu ersinnen. 
Er überzieht die Oberfläche des Stahles mif fast 
reinem Eisen, dessen Verunreinigung in geringem 


Maße aus Wasserstoff besteht. Ja. die Anwesenheit 
von Wasserstoff ist sogar ein Vorteil, weil er das 
reine Eisen etwas elektropositiver zu dem darunter 
befindlichen Stahl macht, als es sonst sein würde, 
so daß es einen besseren Schutz bildet. 

Ein anderer Vorteil des elektrolytischen Eisen- 
schutzmantels ist.seine Homogenität, die weder durch 
Ziehen bzw. Hämmern, noch durch Erhitzen, bzw. 
mechanische Behandlung, welche notwendigerweise 
die Ursache zur Aufnahme von Verunreinigungen und 
Ungleichmäßigkeiten sein muß, zu erreichen ist, 

Man hat festgestellt, daß es vorteilhaff ist, die 
elektrolytische Eisenoberfläche noch mit Zink zu 
überziehen, da ein Zinkmantel mit einer dazwi- 
schenliegenden reinen Eisenschicht mit Wasserstoff 
verbunden, einem Stahlbehälter oder Blech aus den 
schon erwähnten Gründen eine lange Lebensdauer 
verleiht. Prof. Vieth. 


Umbau der Missouri-Brücke bei Omaha. 1916 
wurde die bei Omaha den Missouri überquerende, 1887 
‘errichtete zweispurige Brücke der Union Paci- 
tıc Railway umgebaut. Diese Umbauarbeiten be- 
standen nach der „Schweiz. Bauz.” in einem neuen 
Ueberbau der vier 75 m breiten Stromöffnungen un- 
ter Beibehaltung der bestehenden Pfeiler. Die neuen 
Ueberbauten haben bei 75m Spannweite 14,3m größte 
Höhe und 9,6 m Abstand der Trägermitten, ketten- 
förmige Untergurte und wiegen je 3580 t, wäh- 
rend das Gewicht der alten Ueberbauten nur 1950 t 
betrug. Ihre Querverschiebung von in der Verlän- 
gerung der bestehenden Pfeiler errichteten Holz- 


»gerüsten auf die Pfeiler selbst, einschließlich Ver- 
: schiebung der alten Brücke von diesen auf ein an- 


deres Holzgerüst, nahm 3’? Stunden in Anspruch. Der 
Zugverkehr war nur 9 Stunden lang unterbrochen. 


Unterseeischer Eisenbahntunnel zwischen Ko- 
penhagen und Malmö. Für einen Eisenbahntunne) 
unter dem Sund zwischen Malmö und Kopenhagen 
hat Ing. Ohrt einen Plan ausgearbeitet. Der Tunnel 
soll nach der „Z. d. V. d. I.” auf dänischer Seite bei 
der Insel Amager bei Kopenhagen beginnen und 
zu der 5km entfernten Insel Saltholm führen, 
die oberirdisch durchquert werden soll, Die 
östliche Tunnelstrecke wird nach dem schwedischen 
Küstenort Lunhamn dicht südlich von Malmö füh- 
ren. Die gesamte Strecke soll eine Länge von 36 km 


"haben und 125 (?) Mill. Franken kosten. 


Die Gesamtvereinigung der Weißblech verar- 
beitenden Industriellen Deutschlands, Berlin W 9, 
Königin Augustastr. 15, Geschäftsführer Dr. W. 
W.endlandt-Berlin, hat mit Rücksicht auf die 
Lage in ihrer letzten Hauptversammlung beschlos- 
sen, ihre Bezeichnung in 

Gesamtvereinigungder Weiß- und 
Feinblech verarbeitenden Industrie 
zu ändern und sich in das Vereinsregister eintragen 
zu lassen. | 

Die Gesamtvereinigung dürfte in der Uebergangswirt- 


schaft ip Verbinding mi dem keichswi Ischaf samt 
besondere Aufgaben zu erfüllen haben. Sie beschäftigt sich 
zurzeit schon mit der Regelung der Vebergangs- 
wirtschaft hinsichtlich der künftigen Verteilung von 
Weiß- und Feinblech. 


-WF 7e 


Ein Forschungsinstitut für Braunkohlenkunde. 
Die Braunkohlenindustriellen Mitteldeutschlands 
haben der Königl. Sächs. Bergakademie 
Freiberg, wie wir hören, “Million zum Ausbau 
eines Forschungsinstitutes für Braunkohlenkunde 
überreicht und damit eine Tat von höchster Bedeu- 
tung vollzogen, bildet doch die Braunkohle ein Na- 
turprodukt, dessen ungeheuerer Wert für die 
` Menschheit noch gar nicht genügend erkannt ist. 
Die Gründung zweier „Braunkohlen-Professuren” 
wird das erste praktische Ergebnis dieser Schenkung 
sein. 


Schweizer Kraftwagenlinien, Die Schweiz mit 
ihrem in normalen Zeiten regem Luxusreiseverkehr 
auf zum Teil schwierigen Strecken ist reich an Kraft- 
wagenlinien. Es befinden sich nach dem „Motor- 
wagen” zurzeit 36 solcher Einrichtungen in Betrieb, 
wovon 18 der Postverwaltung unterstellt sind. Ins- 
gesamt laufen 70 Kraftwagen, von denen 64 Schweizer 


Erzeugnis sind. 








lé 


Beilagen der vorliegenden Nummer. 
Unter dem Motto: Metallsägen werden sehr 
knapp empfiehlt Robert Ganz in Hamburg 82E 
in einer Beilage seine R. G. Extra Extra Chrom-, 
Wolfram-, Stahl-, 


sägen Muschir. 


Schraubstöcke für Werkbänke und Maschinen, 
Kählpumpen mit gefrästen Stahlzahnrädern und 
Spitzenteilapparate für alle Fräsmaschinen passend, 
empfiehlt in einer Beilage zu diesem Heft Jo- 
hann A. Popella in Dresden-A. 





Eingegangene Bücher. 


Die Rechtskunde des Ingenieurs. Ein Handbuch für 
Technik, Industrie und Handel. Von Dr. jur. Ri- 
chard Blum, Ingenieur. Verlag von Julius Sprin- 
ger, Berlin, 1916. Geb. M. 12.—. 

In diesem, in seiner Art einzig dastehenden 


Werke ist alles das zusammengefaßt worden, was . 


der Ingenieur einmal als Bürger und zum anderen 
in seinem Berufe als Ingenieur wissen muß. Das Stu- 
dium der technischen Wissenschaft nimmt den jun- 
gen Ingenieur so in Amspruch, daß ihm nicht die 
Zeit bleibt, um sich eine umfassende Kenntnis der 
Rechtsgrundlage und der ihn angehenden Gesetze 
anzueignen. Das Buch ist für den angehen- 
den Ingenieur geschrieben, es ist aber auch für den 
in der Praxis stehenden Ingenieur von Wichtigkeit, 
denn gerade bei den täglichen Berufsarbeiten der 
Technik ist eine genaue Kenntnis der Rechtsgrund- 
sätze eine zwingende Voraussetzung. Es ist zu be- 
grüßen, daß bei der Bearbeitung auf eine gemein- 
verständliche knappe Fassung Wert gelegt worden 
ist, das Buch wird dadurch zu einem Nachschlage- 
werk für alle diejenigen Fragen, die im Leben und 
in der verschiedenen Berufslagen an den Ingenieur 
herantreten. ' 


Störungen an Kältemaschinen insbesondere deren 


Ursachen und Beseitigung. Von Ingenieur Eduard | 


u 


TEE a — 


Wellenzahn- und Schnellschnitt- 


Reif, Spezialist der Kälteindustrie. Selbstverlag 
des Verfassers, Ravensburg i. Württembg., 1914. 
M. 2.80. 

Das Buch ist ein nützlicher Ratgeber für den 
Betrieb von Kältemaschinenanlagen. Es soll dem 
mit der Untersuchung betrauten Fachmann Finger- 
zeige geben, wie vorkommende Störungen richtig 
erkannt und beseitigt werden. Es wird aber auch 
bei dem Betrieb von Kältemaschinen gute Dienste 
leisten und ist insbesondere Maschinenmeistern, 
Monteuren, Installateuren und Werkführern sowie 


natürlich Revisionsingenieuren zu empfehlen. 
° « 


Die Schmelzöfen der Eisen-, Stahl- und Metall- 
gieBerei. Eine hauptsächlich für Maschinenbauer 
und Gewerbetreibende bearbeitete und durch ein- 
fache Ausführungsbeispiele erläuterte Darstellung 
der wichtigeren Einrichtungen, Verfahren und Be- 
triebsstoffe der Schmelzerei. Von Hugo Stadt- 
müller, Professor an der Großh. Badischen Bau- 
gewerkschule in Karlsruhe. Verlag der Hofbuch- 
handlung Friedrich Gutsch, Karlsruhe und Leipzig, 
1916. Brosch. M. 7.80, geb. M. 8.50. 

Das Werk bietet eine beschreibende Ueber- 
sicht der Einrichtungen und Verfahren von Schmelz- 
flüssen in der metallarbeitenden Technik. Es ist in 
erster Linie für solche Fachleute bestimmt, die im 
allgemeinen Maschinenbau tätig sind oder sich als 
Lernende diesem Berufe zuwenden.. Außerdem ist 
das Buch auch für Gewerbetreibende bestimmt, 
denen es durch Aufklärung über Schmelzeinrich- 


„tungen und -verfahren forthelfen soll. 


Der Indikator und das Indikatordiagramm. Ein Lehr- 
und Handbuch für den praktischen Gebrauch. Von 
Oberingenieur Dipl.-Ing. W. Wilke, Dozent an 
der Technischen Hochschule in Hannover. Mit 
203 Figuren im Text. Verlag von Otto Spamer, 
Leipzig, 1916. Geh. M. 6.—, geb. M. 7.50. 

In dem vorliegenden Werke werden die Vor- 
und Nachteile der gegenwärtig gebräuchlichen Indi- 
kator-Systeme gleichmäßig behandelt, im Gegen- 
satz zu den bisher erschienenen Werken, die zum 
größten Teile sich nur mit Indikatoren einer be- 
stimmten Firma beschäftigen. Der Verfasser be- 
zeichnet den Indikator als das wichtigste Meßinstru- 
ment des Ingenieurs und hat demgemäß auch die 
Bearbeitung zergliedert, indem im ersten Teile 
die Anwendung des Indikators besprochen und im 
zweiten Teile die Zerlegung des Indikatordiagramms 


behandelt wird. 


Berichte des Versuchsieldes für Werkzeugmaschi- 
nen an der Technischen Hochschule Berlin. Heraus- 
gegeben von Dr.-Ing. G, Schlesinger. Heft V. For- 
schung und Werkstatt: 1. Untersuchung von Spreiz- 
ringkupplungen, mit 115 Textfiguren, von Dr.-Ing. 
G.Schlesinger; 2, Schmierölprüfung für den Betrieb. 
mit 29 Textfiguren, von Dr.-Ing. G. Schlesinger und 
Dr.-techn. M. Kurrein. Verlag von Julius Sprin- 
ger, Berlin, 1916. M. 2.40. 


Die Deutsche Technik im Weltkriege. Von Müller- 
Breslau. Verlag Naturwissenschaften, G. m. b. H., 


Leipzig. Eleg. brosch, M. 1.80, geb. M. 2.80. 


Inhaltsverzeichnis der Uhlandschen Pachzeitschriften. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur. Nr. 25/26. (20. Juni 18.) Der Deut Deutsche Werkzeugmaschinenbau, Nr. 13. (20. Juni 1918.) 


Der Steilrobrkessel Beet zn ei ABuenE Die Die Herstellung von Tür- und Fensterverschlüssen. Von 
Fig 104) . ; Ingenieur O. Leuchte, Si ee ni 136 


Neues vom Kugellager ud Zahnrad, (Mit Abbildungen bis 148.. 


Fig. 105 bis 107.) (Schluß aus Heft 19/20.) . Die Herstellung der Stecknadeln. Von W. TE 103 
Die Herstellung der englischen 18ptündigen Sprengra- Das Bersten der Fallhammergesenke. Von J. Pitschene- 
naten. (Mit Abbildungen, Fig. 108 bis 128). . . der. (Mit Abbildung. u 149.) . Far u 
ah 104 Technische Notizen. f 104 


Neue Schnellzugslokomotiven. . 








Putzöl-Ersatz 


zum Reinigen zn eg 
Granat 


Bohr-, Rüb- und. 'Härfedl- 
Ersalz, 
la Bohr-Extrakt, 


miichig-löslich, neuestes Erzeugnis hir 
Munitiouszwecke. 


Prima kons. Maschinen- 
fett, Huf-, Wagen- und 
Lederiett 


in bewährter Güte prompt lieferbar. 


Altred Diener, 
Chemisch-technische Fig 
Zwiekau 1. 


WwWerkzeugtechniker 


tüchtiger Konstrukteur für Vorrichtungsbau sowie Anferligen von 

Konstruktionszeichnungen für Ziehwerkzeuge, Schnitte, Stanzen 

usw. zu baldigstem Antritt gesucht. — Angebote mit Zeugnisab- 
schriften und Gehaltsforderung an 


Hansa- u. Brandenburgische Flugzeugwerke A.-G., 
Flugplatz Briest b. Brandenburg a. Havel. - 


LOUIS HEP MANN 
DRE D. 


ni 








Die höchste Leistung erzielt 


„Kikl-Treibriemen“ 


2? übertrifft: Loderriomen ganz bedeutend! 


: | 
PDrarmarwent: E H 


—— ae 


Fernsprecher 51280. 
HER 


u = um am UO” 
F Th 


Bewindefräser 


in allen Gangzahlen, į VANE 
Gewindesachschneider u. Hand- 
reibahlen, fest und verstellbar, 
Gas-,Ww.- u.SJGewindebohrer, 
Paralleischraubstöcke, 





Horizontal-Fräsmaschinen, 


Hochl.-Bügel-Kaltsägemasch. 


liefert ab Lager oder kurzfristig an 
Selbstverwender 


Heine. Michaelis, Leipzig- -50., 


Roonstraße 7 


- 
F 


Spiral- 
= und 
dewindeschneide- 


=u Bohror == 
| aller Art 
Waltber Jähn, 
Leipzig-Plagwli'z 
Fernsprecher 40547. 





‘fest und ausziehbar, 


Fabrikschemel 
. drei- und vierbeinig, 

Sackkarren - 

stärkste Ausführung. 


Schiebkarren 


Barmer Leitergerüstbau und 
Helzwarenindustrie,G.m,b.H. 
Barmen. 


‚Leiternaller Art | 






Fr Pechfäden-Fabri ation, 


a ooa a e e o EEE ERGn] 
m a a 





i Tel.-Adr.: 


Bruchlast: 1700 kg. 








Pechzwirn 


z. Nähen v. Treibriemen fertigt 
nählertig geg. Bezugsschein an. 


Ohne Bezugsschein - 


Näh- und Binderiemen 


Marke Scherfi. Muster gegen 
Berechnung. 


M. A. Scherff, Leipzig-behlis 5, 


—m——————— 











B 
300 000 
Spiralbohr rer, 
1—2 mm D, 
sofort ab Lager lieferbar. 
Steube & Co., 
Duisburg. 
Á 








Firnis-Ersatz. 
für alle Farben, 
hell, mittel, dunkel, 


Anstrichfarben, 


Terpentinersatz 
jeder Art, liefert prompt 


H. A. Schröter, Same; 


Chemislack, Fernspr. 390. 


Festigkeit auf 1 cm: 
Ein 65-mm-Riemen Aperizanı 17,82 PS und kann 
zirka 60°/, höher als Lederr 
Probeaufträge mit Freigabeschein erbittet: 
Wilhelm Schaefler,Dresden-A.14,Uhlandstr.6. Fernr. 19980 
Empfehle auch Ja Bohr -Pasta, Treibrilemenwaohs, 
Riemenverbinder und Kaltleim. 
B- Provisions-Vertreter gesucht. WE 


283,3 kg. 


emen belastet werden. 


Elektrische 


beifungen |- 


zu kaufen gesucht. 
Bemusterte Angebote erbeten. 
Eugen Gröper, 
Düsseldorf, Grünstr. 14. 


Telegr. „Adresse: Elektregröper. 


Fernsprecher 724. 


Deekenvorgelege 

tür Werkzeugmaschinen und der- 

gleichen fabrizieren in 4 Größen 
Hofmann & Sohn 
Lößnitz 151. Erzgeb. 





ASägefeilen 
la Qualität, 


Spiralbohrer 


zylindr ınd konisch, sowie alle 
anderen promptlieferbarenWerk- 
zeuge,kaufen la aufend jed. Posten. 
bei sofortiger Kasse, für den 
Wiederverkauf: 


Hermann Geck & Co., 
Remscheid. Fernruf 1762. 


Maschinen- 
u. Zylindorðie 


egon wei Freigabeschein an 
ES olbstverbrauc er, sowie 


sbat bezu Ben hat 
preiswert abzugeben 


ge Öl-Import-Gosoltschaft nèl. 
67, Humboldtstr. 5. 
Tele dr.: Oslimport Leipzig, 
. Fernsprecher 4053, 405 











Putztücher 
Putzwelle 
entölt und liefert 















Reinigungs.Großbetrieb, 
Feuerbach (Witbg.) 
und Düsse dorf. 






Talgersatz 


(mineralisch), 


Maschinenfette 


USW‘ 
liefert an Selbstverbraucher 
bis 50 kg ohne abe 


Fett- und Schmiermittel- Industrie 
„Uadmar m.b. 1. Cöln a. Ah. 21 


grippi pinahaus 
Kia. A 4448 und A 1442. 

















Aniragen aus dem praktischen Betrieb 


eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, Fernsprecher Nr. 7938. 


Beantwortungen: Albert Fischer, Maschinenfabrik, Zwickau i. 


7317: In Nr. 69 vom 20, Juni 1917 des Anzeigers für Berg-, a P a ni 2 2 a i PETR 


Hütten- und Maschinenwesen, Essen, ist unter der ; 
Ueb hrift „Erfinderaufgab im Eisenbah . Akt.-Ges, Düsseldorf. 
en ne Ta br A a 72356: Für die Lieferung von Kistennagelmaschinen kommt 


ein entsprechender Hinweis enthalten. ‚Es ist jedoch die Firma: Bohm & Kruse Maschinenfabrik, He- 
nicht von einem direkten Preisausschreiben die Rede, , i : 
d = t daß der Minist Brei melingen bei Bremen, in Frage. 
i on > p r 3 = h Fe ZENOR AERIS 7257: Literatur über hHärtereieinrichtung und Werkzeug- 
TRIER BEDPERENERNAUSE ICH OANIDAUSSESPED, schmiede: 1. Werkzeugstahl, von Otto Thallner, 


chen habe, daß für Lösung des Problems einer schnel- 
leren Entladung der Güterwagen starkes Interesse vor- 
handen sei und daß selbst, wenn diese Einrichtungen 


viel Geld kosteten, solche nn . von Brearley-Schäfer, Verlag Julius Springer, Berlin. — 

7232: Konstruktionszeichnungen zu einem Sr Sa Einrichtung und Betrieb einer modernen Härterei 

3 5 | (Werkstattstechnik 1908, S. 281, von J. Blume). Eine 

elle in ch on rAd DOCK Ingenleui ago: moderne Härteanlage (Zeitschrift für praktischen Ma- 
un. | . | schinenbau 1910, S, 1921). | 

7240: Sollen die Stanzteile mit Erleichterungsfläche wie in 7259: Für die Liefer. ge 


der Abbildung angegeben, versehen werden, so nungen dafür interessiert sich die Firma: Poetter, 
müssen die Teile in ein Gesenk gepreßt werden. G. m. b. H, Düsseldorf 2, Hansahaus 


O0] Die gestanzten Teile werden erhitzt und mittels 
O Fallhammer oder Schmiedepresse im Gesenk ge- 


Verlag von Graz & Gerlach, Freiberg i. Sa.; 2. Das 
Härten des Stahles, von F. Reiser, Verlag Arthur Felix, 
Leipzig; 3. Die Wärmebehandlung der Werkzeugstähle 


O preßt. Die Seitenflächen werden hierbei jedoch Fragen: 
schräg und nicht gerade, da sich das Gesenk sonst 7218: Wer liefert Zeichnungen über Rohrpressen, speziell über 
schlecht abhebt. Das überflüssige Material wird Bleirohrpressen, und Bleiwalzwerke samt Zubehör? 
nach außen gedrückt und bildet am gepreßten 7226: Wer liefert Werkstattzeichnungen tür eine Kopipresse 
Stück einen Grat, welcher durch nochmaliges Stanzen zum Kaltstauchen von Holzschrauben von etwa 4 bis 8 
weggenommen werden muß. : mm Durchmesser bei 100 mm max. Länge? 








Präzisions-Hochleistungs -Schnelldrehbänke ann Asa!“ 


Vielleicht ist es nicht unbedingt notwendig, die 7228: Welche Firmen fabrizieren Maschinen zur Herstellung 
Erleichterung in der vorgesehenen Weise auszuführen. von Zigarrenspitzen aus Papier? 


Mit viel geringeren Kosten würde sich eine Erleichte- 1231: Wer liefert eine Maschine zum Verarbeiten der ier- 








terung durch Einstanzen einer z zahl ‚entsp rechender tigen Wachsleinwand? Mit derselben sollen Wachs- 
Löcher ausführen lassen. Die Löcher können wie skiz- a d-Maßbänd ferti d Ich 

iert rund, aber auch anders geformt ausgeführt IEINNROO MD ALDAUGer nngererligl werden; welche Sins 
w Länge von 2 m 34 cm haben und ähnlich wie die Zoll- 


werden, l 
Werden die Lochstempel für diese Löcher im 
Schnittwerkzeug mit angebracht, so fällt jede Extra- 7233: Wie lautet die Formel zur Berechnung der Rohrquer- 


arbeit für die Erleichterung fort. schnitte der Luftleitung sowie der Materialleitung für 
So einfach die Ausführung der Arbeit erscheint, pneumatische Getreideförderungen? 


so schwierig ist sie jedoch, da das Material nur ge- 7336, Wer ist Hersteller des Dreibackenfutters Marke „Sen- 


einteilung ist. 


ringe Stärke aufweist und alles überschüssige Material senmann"? | 
nach dem Rande herausgedrückt werden muß. 
. Í Alfred Grünler., 7239: Wer fabriziert Maschinen zur Herstellung von Holz- 
7250: Maschinen zum Schleifen von Messern und Scheiben schuben? 


zu Fleischschneidemaschinen liefern folgende Firmen: 7243: Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Holzsohlen? 


robert Haberiling, serin 


W. 9, Köthenerstraße 38. 
Spezialtransportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschlaß und Hafen. 


Maschinen-Transp orte 





Drahttransportbänder, Drahttreibriemen 7:3, "W ANISS, 





7246: Wie geschieht das Bohren und Versenken der Gleit- 
schutznieten; werden hierfür automatisch arbeitende 
Maschinen verwendet, und wer liefert solche? 
Welche Firmen befassen sich mit der Erzeugung von 
Maschinen für Patent-Olenknie-Fabrikation? Es han- 
delt sich um eine Maschine zum Pressen von Bogen- 
knien für Ofenrohre. 

Wie härtet man am vorteilhaftesten aus Bandstahl ge- 
stanzte Rundmesser von 0,5 mm Stärke und 80 mm 
Durchmesser? Wer liefert evtl. Härteeinrichtung usw. 
hierzu? 

Wer liefert Maschinen zur Herstellung von schmiede- 
eisernen Rippenheizrohren oder Zeichnungen dazu? 
Was bestehen für moderne Transmissions- und Decken- 
vorgelege, Betestigungskonstruktionen an Eisenbeton- 
decken für Maschinenfabriken usw., und zwar so, daß 
die Deckenvorgelege jeweilig in der Wellenachsen- 
richtung beliebig verschoben werden können ohne be- 
sonderes Einbohren oder Einstemmen von Befestigungs- 
schrauben usw.? Lieferanten und Konstrukteure hierfür 
werden gebeten, ihre Adresse bekanntzugeben. 

Ist für einen Techniker, welcher sich dem Automobil- 
und Flugmotorenbau widmen will, Gießereipraxis erfor- 
derlich, gegebenenfalls von welcher Dauer? 

Wer kommt für die Lieferung einer Kettenrad-Fräs- 
maschine in Frage? 

Wie bearbeitet man Schmirgelscheiben? Es kommt 
vor, daß bei den jetzigen Verhältnissen Schmirgelschei- 
ben gekauft werden müssen, die nicht den Abmessun- 
gen der Schleifmaschinen entsprechen, z. B., wenn die 
Bohrung der Schleifscheiben zu klein ist. Wie vergrö- 
Bert man die Bohrungen am zweckmäßigsten? 

Wer ist der Fabrikant der „Dixi-Automaten‘“? 

Wer konstruiert Zeichnungen für den Bau von Tacho- 
metern? Vorerst kommen nur Tachometer für Flug- 
zeuge und U-Boote in Frage. 

Welche Firmen liefern Maschinen zur Herstellung von 
Schreibiedern? 

Wer liefert klomplette Konstruktionszeichnungen für 
Bundgatter moderner Bauart von 400—500 und 600-- 
650 mm lichte Rahmenweite? 


1247: 


7248: 


1251: 


1252: 


7253; 


7255; 


7258: 


7260: 
7261: 


7262; 


7263; 


" 7270: 


7264: Wer gibt Auskunft über die praktische Verarbeitung 
von Weidenrinde auf Bastwolle und Kieiernnadeln auj 
Waldwolle? Wer liefert maschinelle Einrichtunger 
hierzu? 

7265: Welche Firma liefert Maschinen oder Pressen zur Her- 
stellung von mechanisch geschmiedeten Sohlennägeln‘ 
Es handelt sich um dünnstiftige Sohlennägel. 

7266: Bei der Bearbeitung von Zünderkörpern U. 1 stellen 


sich Schwierigkeiten dergestalt ein, daß die 


Bohrung sowohl auf Senkrechtbohrmaschinen 
mit Spiralbohrer, als auch auf Drehbänken mit 





einwandfrei glatt und 26,7—27, maßhaltig wird 
Sind anderwärts mit dieser Bearbeitung ge 
machte Erfahrungen bekannt geworden, welche 
Maschinen und Werkzeuge sind dafür am besten ge- 
geeignet und wo könnten derartige Einrichtungen be- 
sichtigt werden? In den Rohlingen ist die Bohrung teil- 
weise vorgepreßt, aber schief (laut Skizze), so daß die 
Spiralbohrer sich verlaufen und dann drängen. 

Wer liefert die in Bohrmaschinen einzusetzenden Fräs- 
köpfe zum Anfräsen von Metallzapfen? 

Wer liefert Maschinen zur rationellen Erzeugung von 
Hacken, Hauen, geschmiedeten Schaufeln, Krampen, 
Hämmern und Schlägel? Welche Erzeugungsarten gibt 
es für Heu- und Dunggabeln? Werden solche mit Vor- 
teil gewalzt, und wer liefert derartige Einrichtungen? 
Für einen ausgedehnten Drehereibetrieb wird zur Prü- 
fung der Riemenspannung ein Apparat benötigt. Der- 
selbe muß die Möglichkeit bieten, die Spannung des 
Riemens im ruhenden Zustande in Kilogrammen dürch 
eine Zeigerwage abzulesen. Es handelt sich nicht um 
einen Riemenspannapparat, wie er beim Zusammen- 
leimen der Riemen benötigt wird, sondern es muß cine 
Einrichtung vorhanden sein, die schnell und sicher die 
Ablesung der Riemenspannung in Kilogrammen gestat- 
tet. In amerikanischen Betrieben sind derartige Rie- 
menspannungsprüfer schon seit Jahren in Benutzung. 
Wer gibt Auskunft über ein Verfahren zum Entkupfern 
von’ Stahlrohren? Die Rohre dürfen von der Lösung 
nicht angegriffen werden. " 


7267: 


7268: 


7269; 





=== Rundschau. === 


Schmierölvergeudung. Professor C. v. Bach 
war von Berlin aus ersucht worden, zu prüfen, 
wie man die Schmiermittel bei Dampf- 
maschinen wirtschaftlich verwen- 
den müsse, um einer Schmierölnot zu begegnen. 

Auf Grund dieser Anregung veröffentlicht 
Ingenieur K. Smid vom Württembergischen Kes- 
sel-Revisionsverein im Geschäftsbericht des Würt- 
tembg. Vereins Nachstehendes: Um Gewißheit zu 
haben, wie groß man den Oelverbrauch annehmen 
müsse, wurden die Verbrauchszahlen einer sehr gut 
wa Anlage der Untersuchung zugrunde ge- 
egt, in der fünf aus den Jahren 1883 bis 1902 stam- 
mende Maschinen, die also keineswegs mehr neu 
waren, arbeiteten. 

Der stündliche Verbrauch an Zylinderöl ist 

=u-D-s:n 
zu setzen, worin D der Durchmesser des Nieder- 
druckzylinders in m, s der Kolbenhub in m, n die 
Drehzahl in der Minute und « ein Beiwert ist, der 


zum Teil von’der Beschaffenheit der Maschine und 
ihrer Schmiervorrichtungen, besonders aber von der 
Sorgfalt des Maschinisten abhängt. 

Bei der genannten Anlage schwankte « zwi- 
schen 1,275 und 1,633; diese beiden Grenzwerte 
wurden an zweizylindrigen Maschinen gefunden, 
während bei einer vierzylindrigen Maschine ı = 1,6 
war. Man war somit berechtigt, den Wert 1,6 als 
jederzeit erreichbar anzunehmen, wenn auch der 
Verfasser des Berichts nach seinen Erfahrungen der 
Meinung ist, daß diese Zahl sich bei aliseitig gutem 
Willen.auf 1,0 und noch weiter herabdrücken lä t. 
Bei weiteren 25 Maschinen wurde darauf die wirK- 
lich verbrauchte Oelmenge mit der als ausreichen 
berechneten („= 1,6) verglichen. Nur in zwei Fal- 
len stimmte der errechnete Wert mit dem tatsäch- 
lichen Verbrauch annähernd überein, und zwar bel 
einer 700 PS. dreizylindrigen Maschine und einer 
kleinen 20 PS. Flachschiebermaschine von 210 mm 
Zylinderdurchmesser. Der Umstand, daß der Bei- 


Messern (vorher etwa 25 mm vorgebohrt) nich! 








wert 1,6 bei diesen völlig verschiedenen Maschinen 
gefunden wurde, spricht für seine Richtigkeit; dabei 
muß hervorgehoben werden, daß in beiden Fällen 
sehr gute Maschinisten mit der Bedienung betraut 
waren. Bei den übrigen 23 Maschinen ergab der Ver- 
gleich des festgesetzten Verbrauchs mit der als aus- 
reichend berechneten Menge, daß überall Erspar- 
nissean Zylinderöl möglich gewesen wä- 
ren, die zwischen 30 und 90 v. H. (!) schwankten. 

Somit kann man tatsächlich von einer 
Vergeudung reden. Smid bemerkt noch, daß 
die Zahl v = 1,6 für Maschinen gelte, die stets mit 
frischem Oel gespeist werden, Bei Einrichtung 
von Abdampfentölern würden sich gewiß 
noch Ersparnisse von etwa 30 v. H. machen 
lassen. 

Gas aus Stroh. Prof. R. D. Mac Laurin von 
der Universität in Saskatchevan in Kanada veröffent- 
licht im „Commercial Motor“ Vorschläge über die 


Verwendung von Stroh zur Gaserzeugung. Das ge- 
wonnene Gas soll an Stelle von Oel zum Betrieb land- 
wirtschaftlicher Maschinen dienen. 

Die Gaserzeugungsanlage besteht aus dem Gas- 
erzeuger, einem Wäscher zur Gasrcinigung und einem 
Gasbehälter, Die Vergasung erfolgt in drei mit feuer- 
festen Steinen umgebenen Retorten von 165 X 190 
mm ovalem Querschnitt und 2,30 m Länge. 

Das zur Vergasung kommende Stroh muß ent- 
sprechend dem Retortenprofil in Ballen gepreßt wer- 
den. Aus 1000 kg Stroh können 310 bis 340 m? Gas 
mit einem Heizwert von 3800 bis 4000 WE. ge- 
wonnen werden. Annähernd 30 v. H. der erzeugten 
Gasmenge werden zur Vergasung verbraucht und 70 
v. H. verbleiben zum Betrieb der Maschinen, 1000 kg 
Stroh geben 1,5 bis 2 I Teer und Ammoniakwasser 
sowie 300 kg kohligen Rückstand, der als Dünge- 
mittel, Lampenschwärze usw. verwendet werden 


kann. i 





Ein 5 b = 
Blech: «a Eisen: Zeltstockbeschläge 


‘Die von uns seit über 80 Jahren hergestellten 


D u. C Blech: und Faß-Nieten 


(nur für Zeltstöcke) kaufe 
Schornsiein 


jedes Quantum. Angebote mit 
wird gesucht. Selbiger kann ge- 


braucht sein. 10—20 m hoch, 
ca. 15—30 cm Durchmesser. 


Korbwarenfabrik, 
Tangerhütte. 


- Elektrische 
beitungen 


zu kaufen gesucht. 
Bemusterte Angebote erbeten. 
Eugen Gröper, 
Düsseldorf, Grünstr. 14. 


Telegr.-Adresse: Elektrogröper 
Fernsprecher 724. 


Verkauf 


Elektromotoren 


bis 1,9 PS 


Efektro-Bedarf' M. Thedy, 
Mönchen 25. Fernspr. 6805. 


Oli 


liefert 
Ernst Boese G. m. b. H, 
in Hagen i. Westi. 


 Richiplattfen, 
Anreißĝplatten 


usw.,gehobelt und in Rohguß, 
liefert in allen Dimensionen 
ab Lager oder in kürzester Zeit 


W. Stolle, Godesberg. 


Muster an 
Albert Stark, 
Winnenden b. Stuttgart. 





Buchen., Retorten- 


u. Kiefern-Meiler- 


Holzkohlen 


bietet an 


Kohlenkontor Bromberg 
Brombe:g. Fernsprecher 12 u. 13. 


Spiralbohrer 


13,5, 13,9, 14,5, 32, 32.5, 33, 88, 
45, 48, 53 Durchmesser, wegen 
Aufgabe desBetriebes abzugeben 
Modest, Berlin- Wilmersdorf‘ 
Rüdesheimer Platz 11. 


heisslrohbesen 


bewährter Ersatz für Piassava- 
besen, liefert sofort ab Lager 


Carl Knoocke, 
Halberstadt. 


Qualitätsstahlguß 


von ca. 55 kg Festigkeit nach 

Modell geformt, auch dünnwan- 

dig, liefert in sauberster Aus- 
ührung 


Maschinenlabrik Karl Vogeler, 
Berlin, Alt-Moabit 1 


Saug-, Hebe-, 





Hochdruckkolben-.; 


„Dickstoff“-Pumpen 
für Hand-‚Göpel- u. Motorantrieb 


W. L. R. Schmidt, 
Halle a. $. 





werden von uns nach wie vor 
in den in der Praxis bewährten 


Abmessungen und Nummern 
hergestellt. 


Dreyse & Collenbusch, 


Abteilung Nietenfabrik, Sömmerda. 





Gut erhaltener 


Steismüller- Röhrenkessel 
8 Alm.,73 8qm Heizfläche, sofort 
lieferbar, preiswert zu verkau'en. 
Emil Wilhelm Sondermann, 
Gummersbach. 


© eo 
Leinöl-Ersatz 
hell und dicke Qualität an Selbst- 
verbraucher haben abzugeben: 


Deutsche Oel-Import- 
Gesellschaft m. b H , Leipzig, 
Humboldtstraße 5. 
Telegr.-Adr.: Oelimport — Fernrut 4054 


Hinterdrehhank 


zum Hinterdrehen von Ge- 
windefräsern für Geschoß- 
fahrikation,neuodergebraucht, 
zur sofortigen Lieferung gesucht 


Reiner Maschinenfabrik 
Windhoff A.-G., Rheine i. Westf. 


Durchschlagpapier, 
Folio und Quart. freibleibend, M. 11,50 
bis M. 18,50 a 1000 Blatt, weiß und 
bellfarbig. Kohlepapier, Folio 
und Quart. à 100 Blatt von M. 9,50 
an. — Farbbänder. einfarbig, 
M. 6,75. Schreibmaschinen, neu, 

,— bis M. 550,—, auch Teilzahlung. 


Deutsche 
Schreibmaschinen-Gesellschaft, 
„Forte Type‘, H. & J. Grabert 

Berlin 80. 16, 
Michaelkirchstr. 40u. 








Bohrlehren 


für Bodenplatten 
liefert als Spezialität 


A.Endruweit, 
Mainz-Kastel. 


Elektro = Motore 


Kupferwicklung, Gleich- und 
Drehstrom von 1/ə bis 1,9 PS. 
zu verkaufen. 


Weisse & Lübbert 
rss Leipzig, mean) 


a E E E E S E a 
Erstklassige ovale 


Hammoerstiele 
Eschen"olz, in Größen 28.30, 32, 
85 und 40 cm sortiert 100 Stück 
M. 24.— inkl. Verpackung, per 
Nachn. ab Reichenbach a. F., 
liefert schnellstens 
Gustav Ommerle, 

Reichenbach a. Fils (Wittg.). 


Haschinenreinigungsmiltel. 


Bohröl und -fett (wasserlöslich u. 
bezugsscheinfrei), per °/, kg M. 115,—; 
Achsen- und Maschinenfett, 
Rüb- und Härteölersats, Kieb- 
stoffe usw. liefert 
Rudolf Müller, Leipzig, 
Brandenburger Str. ]. 

















Bretter= 
als wie eingeschnittene Schal- 
bretter, 14/15 mm u. schwächer, 
für Kisten und Verschläge gibt 
laufend in Ladungen ab mit Bei- 
ladung evtl. anderer Sorten 

O. E. Hertsch, Mosel b. Zw. 


— 


ärtepulver 
Aufstrouen u. Ein- 
prektisch er- 


zum 
setzen in ner 
wre 


probten Qualitäten 
eier erde, ker 

Häusern bei St. Blasien ). 
Jährige Spezialfabrikation. 


75 





Autogen geschweißte 
Rohre 
7x<05, 8 x 0,5, 10 œ 0,6, 
16 x 0,6, 18 x1, 17>x<0,5, 
30> 1, 40x 0,8, u. a. 
Holzschrauben 
13 x 18, 15 x 27, 20 x 21, 
20 x 27 flach, 15 x 27, 


15 >< 30 rundkopf, sof. liefbar. 
K. Schick, Durlach1.B. 










Wer den wirklich besten u. billigst., 

sofort ab Lager erhältlichen, mit 

allen Vorzügen für die Praxis aus- 
gestatteten 


Tropföler 


in Zukunft verwenden will, wende 
sich noch heute sofort unter An- 
gabe des benötigten Quaniums an 


Paul Schmelzer, Stuitgart. 


Moderne Schmierapparate aller Art 


(> Talgersatz 


(mineralisch), 


| Maschinenfette 


usw. 
liefert an Selbstverbraucher 
bis 50 kg ohne Freigabe 


Fett- und Schmiermillel- Industrie 
„‚udmar m. b. H.“ Cöln a. Rh. 21 


Agrippinahaus 
Fernspr. A 4446 und A 4442. 


Pechzwirn 


z. Nähen v. Treibriemen fertigt 
nähfertig geg. Bezugsschein an. 
Ohne Bezugsschein 
Näh- und Binderiemen 
Marke Scherff. Muster gegen 
Berechnung. 


M. A. Scherff, Leipzig-Gohlis 5, 


Pechläden-Fabrikation, 















` 











BAAAAAAAAAAAAAAAAAHN 
| Mehrere stehende 


Dampfmaschinen 
von 850, 1200 und 1500 
PS. mit sämtlichem Zu- 
behör einschließlich Kon- 
densationsanlage zu ver- 
3 kaufen. 
Betriebsverwaltung 

< Essen des Rheinisch- 
2 Westfälischen Elektrizi- 

tätswerks, A.-G., Essen, 
3 Viehofer Str. 125. 


MYYYVVVVÝVVVÝVVVYVVVV 


: 
: 
3 
É 






Große Säureballons 


von 40 und 60 Liter Inhalt, in Weiden- 
körben, sofort in größeren Posten zu 
kaufen gesucht 


Rhein. Flaschenverwertungs- 


Gesellschaft m.b.H., Düsseldorf, 
Adlerstraße 38. Fernsprecher 5311. 


Zu verkaufen 


80 to Eisenschrott 


von 1,50 m aufwärts. 
Ludwig Roth, 
Kattowiß. 


Glaserkitt 


für alle industriellen Werke, 
auch ladungsweise, hat preis- 


wert abzugeben 


Max Schmidt, Kittfabrik, 
Leipzig-Mockau 10, 
Fernsprecher 5554. 


Belastungs- 
Schwerspat 


aus eigenen Tiefbau-Gruben im 
Spessart,von höchstem Eigenge- 
wicht, vielbilliger als Eisen, liefert 
zu Belastungszwecken preiswert 


C. Welsch, Wesel a. Rhein 
Leitern aller Ärt 


fest und ausziehbar, 


Fabrikschemel 


drei- und vierbeinig, 


Sackkarren 
stärkste Ausführung. 


Schiebkarren 


Barmer Leitergerüstbau und 
Holzwarenindustrie, G. m. b. H. 
Barmen. 


ollz-Anllagen 


Hart- und Unterlag-Filze. 
Ringe, Seheiben und Platten, 
Technische Filze und Filter. 


Gölner Filzwarenfahrik, 


Rhein), 
Ferd. Müiler, Friesenwall 67. 








Große 
Ülersparnisse 


erzielt man durch die 
Reichling’schen 


Ölreiniger, 


lseparatoren und 
Abdampfentöler. 

Viele Hundert geliefert. 

Erfolg wird garantiert. 
RobertReichling&Co., 
Dortmund u. Crefeld. 





Tb m ll oo I Iaa z—[,—mmmmm ee — — — 


Nutenstoßmaschine 


für Handbetrieb, Fabrikat Max. Über- 
schar, fast neu. Ferner ca..120 m G 
A. Leitung, 16 mm ©, Kupfer, in Enden 
von 6—b!/, m, wie neu. habe an Selbst- 
verbraucher oder Händler mit Erlaub- 
nisschein des Wumba abzugeben. 


Th. Stiegemann, Mesum (Westf.) 


Troeken-Trommeln 


sowie Gießerei-Anlagen 
unerreichter Leistung baut 
C. G. MOZER, Göppingen. 


Grauguss 


nach Modul und Schablone 
liefert bis zu den größten Ab- 
messungen 
Maschinenfabrik Karl Vogeler, 
Berlin, Alt-Moabit 1 


Umformer 


für 440/65 Volt, 220/65 Volt, 
30 Amp. (beschlagnahmefrei) 
gesucht. * Preisofferte erbeten. 
Gg. Kleinke, Berlin, 
Friedrichstr. 14. 


A$Sägefeilen 
Ia Qualität, 


Spiralbohrer 
zylindr und konisch, sowie alle 
anderen promptlieferbarenWerk« 
zeuge,kaufen laufend jed. Posten, 
bei sofortiger Kasse, für den 

Wiederverkauf: 


Hermann Geck & Co., 
Remscheid. Fernruf 1762. 


Maschinen- 
u. Zylinderöle 


gegen weißen Freigabeschein an 
Selbstverbraucher, sowie 
Bohröl, bezugscheinfrei, hat 
preiswert abzugeben 
Deutsche Öl-Import-Gesellschaft mbH. 
Leipzig 67, Humboldtstr. 5. 
Telegr.-Adr.: Oelimport Leipzig, 
ernsprecher 4053, 4054. 


Nicht kriegsverwendungsfähiger 


Chemiker 


(Anorganiker) 
Physiko-Chemiker oder 


Mefallograph 


mit voller akademischer Bildung 
gesucht. 
Ausführliche Bewerbungen mit 
AngabederGehaltsansprüche an 
Kgl. Feuerwerks- 


Laboratorium Spandau 


meet m 21 sspcnkpkpkmppkh ll nn 11117 MM O XM 7 a 
a A ———— 





Huistollen 


scharf 13x13, 13,7 Normalgewinde, ca. 
eine halbe Million sofort, bezw. kurz- 
kristig lieferbar. 


F.Modest, Berlin-Wilmersdorf, 
Rüdesheimer Platz 11. 


Staufferbüchsen. 


Ventile, Hähne und Schieber 
liefert 


Montanbedarf A.Paul Seidel, 
Kattowitz. Schließfach 310. 












Spiralbohrer 
Schneidwerkzeuge 


Wilh. Langewicsche, 
Hiddinghausen. 
Vertreter gesucht. 







Maschinenmeister, 


34 Jahre, 3 Semester Technikum, ge- 
lernter Maschinenbauer, mit Damp!- 
kesseln, Krait-, Kühl- und elektr. Ma- 
schinen, deren Montagen und Repara- 
turen bestens vertraut, seit Kriegs- 
anlang in Großbrauere:, sucht Betriebs- 
stellung. Angebote erbeten an 


Katers, Düsseldorf, 
Corneliusstraße 53. 


Firnis-Ersatz 


für alle Farben, 
hell, mittel, dunkel, 


Anstrichfarben, 


Terpentinersatz 
jeder Art, liefert prompt 
Cottbus, 


H. A. Schröter, Kaiserstr. 


Tel.-Adr.: Chemielack, Fernspr. 390. 








Putztücher 
Putzwolle 
entölt und liefert 
AFriedrich C. Lodder, 
Reinigungs-Großbetrieb, 


Feuerbach (Wttbg.) 
und Düsseldorf. 












Trotz der hoben Papierpreise 


hillige Drucksachen! 


1000 Briefbogen 225 x290mm 34,— 
1000 Mitteilungen 145x225mm 22, 
1000 Rechnungen225 : 290mm 34,— 
1000 Rechnungen225 xliömm 22.— 
1000 Couverts mit Firma 18,50 
1000 Postkarten I,— 
Bei mehreren Tausend Preiser- 
mässigung. Alle andere Druck- 
sachen wie Preislisten, Kataloge, 
Werke usw, billigst 
Schaellleferung. 


Gebr. Thewissen, Viersen 


Buct- und Kunstdruckerei. 









=== Rundschau. === 


W asserstraßenpläne in den Ostseemarken, Die 
Ztschr. „Die Ostsee‘ 
Berlin) enthält eine längere Mitteilung über Wasser- 
straßenpläne in den Ostseemarken. Darin wird dar- 
auf hingewiesen, daß es nicht lange dauern dürfte, 
bis zwischen den Häfen Finnlands, Estlands, Liv- 
lands, Kurlands und der alten Hansestadt Riga auf 
der einen und den Häfen an der deutschen Ostsee- 
küste auf der anderen Seite wieder ein lebhafter 
Verkehr herrschen wird. 

Besonders macht Lübeck Anstrengungen in 
dieser Hinsicht, es tritt auch für den Anschluß 
der Stadt an den „Mittellandkanal” ein. Diese Ver- 
bindung soll durch Herstellung eines N o r d— ü d- 
kanals über Lüneburg-Uelzen zustandekommen, 
womit zugleich ein weiteres Hinterland dem Ver- 
kehr erschlossen werden würde. Der Nord—Süd- 
kanal wäre wohl auch ganz besonders geeignet, die 
Ausfuhr, von Kohle und Kali nach dem Norden bzw. 
die Einfuhr von Eisenerzen aus letzterem zu för- 
dern, er hätte also sogar eine gewisse Kriegswich- 
tigkeit. 

Auch in Wismar hat sich ein Kanalbau-Ver- 
ein gegründet, der den Hafen mit dem Schweriner 
See verbinden, sowie den von dort nach der Elbe 
führenden Kanal ausbauen will, um so einen kür- 
zeren Wasserweg zwischen Elbe und Ostsee zu 
schaffen. 

Königsberg wiederum erscheint besonders 
am Ausbau der Verbindungen nach Litauen und der 
Ukraine interessiert. Solange jedoch polnisches 
Gebiet sich wie ein Keil zwischen die Länder 
schiebt, ist damit ein unüberwindliches Hindernis 

vorhanden. Die Regelung der Grenz- 
fragen zwischen Preußen, Polen und Litauen ist 
daher eine Lebensfrage; es wird empfohlen, die 
zukünftigen Wasserstraßen und Bahnen nach der 
Ukraine über Litauen und nicht durch polnisches 
Gebiet zu führen. 

Ein Umschlaghafen an der Ostsee er- 
scheint den Bittstellern unbedingt erforderlich. 


Die Simplon Härte-Isolierung. Gußeisen, 
Schmiedeeisen und Stahl sind oftmals so hart, daß 
sie sich fast nicht mehr oder nur schwer bearbeiten 
lassen. Die Simplon Härte-Isolierung erscheint ge- 
eignet, hier abzuhelfen. Stücke, welche hart sind, 
werden nach der Gebrauchsanweisung mit der 
Isolierung dick mit dem Pinsel gestrichen. Den 
Anstrich läßt man gut trocknen; dann werden die 
Stücke in einen Ofen getan, darin bei Kirschrotglut, 






m 


(Verlag Trowitzsch & Sohn, . 


etwa 800°, 6 bis 8 Stunden (am besten über Nacht) 
belassen und alsdann abgeklopft; sie sind jetzt 
weich getempert und geglüht und lassen 
sich gut bearbeiten. Die Isolierung wird von den 
Simplon- Werken Albert Baumann in 
Aue im Erzgebirge geliefert. 


Eine Handelsvertretung ostdeutscher Maschi- 
nenfabrikanten hat der Verb. ostdeutscher 
Maschfbr. zu Königsberg, dessen Ge- 
schäftsstelle sich bei der Handelskammer in 
Allenstein befindet, ins Leben gerufen. Als 
Interessengebiet sind nächst Ost- und 
Westpreußen sowie Posen vor allem aber 
die neuen östlichen Randstaaten zu be- 
trachten. s 

Die Vertretung besorgt den An- und Verkauf von Fa- 
brikations- und Betriebsmaterialien, Halb- und Fertig- 
fabrikaten sowie von Handelsartikeln für ostdeutsche Ma- 
schinenfabriken und andere, auch die Errichtung von Ge- 
schäftsstellen usw. Zurzeit sind beisp. Verhandlungen wegen 
Lieferung von landwirtschaftlichen Maschinen nach Kurland, 
Livland, Riga usw. im Gange. Joh. Mi. 





Beilage der vorliegenden Nummer. 


Vertikal-Bohr- und Drehwerke neuer Bauart 
empfiehlt die Sächsische Maschinen- 
fabrik vorm. Rich. Hartmann A.-G, 
Chemnitz i, Sachs.; in einer Beilage zu diesem 
Heft. Antrieb durch Einriemenscheibe, Räder- 
übersetzungen und Stirnzahnkranz; sechsteiliger 
Vertikal- und vierteiliger Horizontal-Revolversup- 
port; Sicherheitskupplungen, Maßstäbe mit Schie- 
bern, große Teilscheiben, gute Oelzufuhr, Schlitz- 
planscheibe, ev. als Zentrierplanscheibe ausgebil- 
det, sind Kennzeichen dieses Maschinentyps. 





= verkaufen oder in Lizenz zu rerechen: 


Leicht verstellbarer Fräskopf. 


Langentbehrte Erfindung in der Metallindustrie. 
Schnell u. mit geringem Materialverlust billig anzufert 
Gewerbliche Ausnutzung 
besonders für Maschinen- und Werkzeugbau geeignet. 
Im Gebrauch: Leicht und bequem zu handhaben, sicher ar- 
beitend, praktisch und billig; mindestens 500/, Arbeitsersparnis. 
Interessenten, die auf großen Geschäftsgewinn rechnen, 
erhalten nähere kostenfreie Auskunft. 


Buchwald, Beuthen, O.-S., Schließfach 304. 
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ASchweiß maschinen jeder Art und Grass, 
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Praktischer Maschinen-Konstrukteur. Nr, 27/28. (4. Juli 18.) ingenieur Eduard Michel. Ein Abbildungen, Fig. 
Zeichnerisches Differenzieren und Integrieren in Anwen- 155 und 156.) . . EN. 
dung auf den praktischen Maschinenbau. Von Inge- Zu beachtende eiii bei Anlage von neuen 
nieur Hans Bergner. (}). (Mit- ERDBCHEEN, Fig. 129 Fabriken Von W. draei i i aus Heft 

bis 139 ) ; RE 105 11.) 111 
Die Packpressen. Von A. Lambrette. (Mit Abbildung Das Ziehen von Kartuschhülsen sak EE AE VE Art. 

Fig. 140.) (Schluß aus Heft ch HR Von W. FERIEN (Mit Abbildungen, Fig. 157 
Technische Notizen. 111 Be; -; EB RE N aM Re S 
Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau. Nr, 14. (4. Juli 1918) Anpassung des destschen Werkzeugmaschinenbaues an. 
Die Aufgaben der Betriebsleitung im Werkzeugmaschi- die neuen Forderungen. Von Ingenieur Paul Käppler. 114 

nenbau beim Uebergang zum Frieden. Von Ober- 

Hemmsch uhe, Zur Herstellung von Sofort re Sees DEREN 










preiswert 
Josef Geil junior, 


Gelsenkirchen. 


Harrys- 








nur cintache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu lärben, 
mit oe u. a. bei WaHlen- 
fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik 
Reinhold Schüler, 
Leipzig-Leutzsch-U, 
Lindenauer Str. 80, Telelon 14830 
Lieferant der größten Weltfirmen, 
u.a. der Kgl. Gewehrfabriken. 






Harrys-Riemenverbirder 
aus prima Temperguß, von 40 
bis 120 mm, zu M 4,50 das Kilo 
ab hier, und 


geschmiedete Gabelschlüssel 
| und Drehherze 

in jeder Menge sofort aus Vor- 
rat lieferbar. 

Emil Pouplier, Hamburg I. 












ärtepulver 
zum Aufstrenen u. Ein- 
setzen in nur praktisch er- 
Dre Qualitäten empfiehlt 
Meinrad Behringer, 
Häusern bei St. Blasien(Baden). 
75 jährige Spezialfabrikation. 






Reserviert für Firma 


Laboratorium 
NOORTHA 








E.O. Aehnelt, 
Zwickau iÍ. Sa. 


EEE RNIT ET RER 
- 
Zwei Stück nahtlose 


Rohre, 


| 
| 
250 mm lichte Weite, ca. 6 bis | 
7 mm Wandstärke, ca. 6 m lang, | 
haben abzugeben | 
Gebr. Dültgen, | 
Wald (Rhid.). | 

| 











Erbitte bemusterte Offerte in 
Schmirgelleinenund blau 
Köper,ülasleinen,dlas-, 


Schmirgel- un Sandpa- 
pier mit Angabe der Vor- 


räte jeder einzelnen Kör- 
nung. Kaufe ferner 
eiserne Holzschrauben 

große Mengen aller Num- 
mern. Ebenso fürdenExport 
nach Bulgarien geeignete 
Artikel für Landwirte und 
Handwerker. A. Bohn- 
stengel, Hamburg 21. 












tadellose Qualität, 






 Masehinenlarben 













liefert billig 







Farbenfabrikation, 









Vorlegekeile liefert schnell und 


Fabrik für Eisenkonstruktionen, | 


Verbinder 


$ zu M.5.— das Kilo sofort lieferb. 


Treibriemenfabrik Siegerland, 
G. m. b. H., Betzdorf (Sieg). 


Brünierveriahren, ~< 








Masehinenspachlel 


| harttrocknend, gut schleifbar, 


glänzend, halb- und ganzmatt, 


AlbertBenkmann, 
| 


Chemnitz -Rotiluff 3. 


Kraftstrohfutter 


nach dem Verfahren von Ritt- 
meister Colsmann ist abzugeben 
wegen Erstellung einer größeren 
Einrichtung eine noch neue 
ungebrauchte komplette Pres- 
se für Kraftbetrieb, Fabri- 


kat der Maschinenfabrik Walter 
Betcke & Co.' Anfragen beliebe 
| 


man zu -richten an die 
Wergersche Brauerei A.-G. in Worms. 









Saubere, galvanische 


Verzinkung 
sowie galvanische 
Vermessingung 
von Nassenartikeln 


auch parany Teile, liefern billigst 
und schnellstens 


i Otto & Geyer J 
Döbeln5|1.5. 


Spi iralbohrer 


Schalt 


rechts 
9, 91/ə, 10, 101/2, 11, 12 mm Dchm. 
dto. u kurze Sorte rechts 


OPALAR kon. 


, 7, 8 mm Dchm. 
dto zyl g. Sorte rechts 
10, 11 mm Dchm. 


komb, Zenirierhohrer 


11/ə/5, 2/6, 21/2/17, 3/8, 81/2/9,4/11, 
5/12 mm, in größeren Posten ab 
Lager lieferbar: 


Emil Baum, Solingen 1. 


bewindefräser 


in allen Gangzahlen, 


Gewindesachschnaeider u. Hand- 
reibahlen, fest und verstellbar, 
Gas-,‚Ww.-u.SJ-Gewindebohrer, 
Paralleischraubstöcke, 
Horizontal-Fräsmaschinen, 
Hochl.-Bügel-Kaltsägemasch. 


liefert ab Lager oder kurzfristig an 
Selbstverwender 


Heinr Michaelis, Leipzig-bo., 


Fernsprecher 51280. Roonstraße 7. 


Riemenverbinder. 
C. Küpper, Düsseldorf, 


Fernspr. 14 657. 
"Vertreter gesucht, — 


Troeken-Trommeln 


sowie Gießerei-Anlagen 
unerreichter Leistung baut 
C.6.MOZER, Göppingen. 


Bretter 
als wie eingeschnittene Schal- 
bretter, 14/15 mm u. schwächer, 
für Kisten und Verschläge gibt 
laufend in Ladungen ab mit Bei- 
ladung evtl. anderer Sorten 

O. E. Hertsch, Mosel b. Zw. 


Schaell: 
bohrmaschinen 


für Löcher bis 20 mm fabri- 
ziertalsalleinige Spezialität 
in bewährter astruktion 























und kurzfristig lieferbar, 


Tischschnell- 
bohrmaschinen 


10 und 13 mm mit und ehne 
Säule, 


la Maschinen- 
schraubstöcke! 


Maschinenfabrik 


AugustFrübel, Chemnitz, 


gegr. 
Verk. nur an ae od. Händ- 
ler d. Waffen- u. Munitionsamtes. 


Dreh- 
Herze, 


aus bestem Mate 
a rial, fein schwarz 
=; mit gehärteter 






= -Ben lieferbar,nuraı 
Selbstverwender: 
Hugo Kühnrich. 


Leipzig-Stö.42 
Marienhöhe. 
Fernruf 19751. 








beitsmaschinen, über V'orgelege und Transmissionen 


soll der Laufkran freiweg fahren können. 

Wer liefert eine Skizze über die Steuerung des Dampi- 
zylinders vom Simplex-Luftkompressoren, ähnlich 
Knorr oder Carpenter, wie derartige Kompressoren 
"u. a. zum Betrieb der Luitdruckbremse bei der Eisen- 
bahn verwendet werden. 


; Welche Firma fabriziert mehrspindlige Versenkma- 

' schinen mit verstellbaren Spindeln? w 
. 17275: Wer liefert Winkeleisen- und Blechbearbeitungsma: 
schinen, wie solche auf Werften mittlerer Größe ver- 
wendet werden? 


weise vorgepreßt, aber. schief (laut Skizze), so daß die 
Spiralbohrer sich verlaufen und dann drängen. 


Wer liefert die in Bohrmaschinen einzusetzenden Fräs- 
köpfe zum Anfräsen von Metallzapfen? 


7267: 7273: 


Wer liefert Maschinen zur rationellen Erzeugung von 
Hacken, Hauen, geschmiedeten Schaufeln, Krampen, 
Hämmern und Schlägel? Welche Erzeugungsarten gibt 
es für Heu- und Dunggabeln? Werden solche mit Vor- 
teil gewalzt, und wer liefert derartige Einrichtungen? 


7268: 


7269: Für einen ausgedehnten Drehereibetrieb wird zur Prü- 
fung der Riemenspannung ein Appärat benötigt. Der- 
- selbe muß: die Möglichkeit bieten, die Spannung des 
Riemens im ruhenden Zustande in Kilogrammen durch 
eine Zeigerwage abzulesen. Es handelt sich nicht um 


wie er beim Zusammen- 


7276: 
7277: 


Welche Firmen bauen Zentriermaschinen? 
Wer fertigt Handsupport-Drehbänke an? 


einen Riemenspannapparat, wie 7278: Wer liefert Fabrikationsmaschinen für Schmirgel- 
leimen der Riemen benötigt wird, sondern es muß eine ren, A | | | 
Einrichtung vorhanden sein, die schnell und sicher die | $ ; KLF 

7279; Welche Firma liefert eine Einrichtung, mit welcher 


Ablesung der Riemenspannung in Kilogrammen gestat- 
tet. In amerikanischen Betrieben sind derartige Rie- 
menspannungsprüfer schon seit Jahren in Benutzung. 


Wer gibt Auskunft über ein Verfähren zum Entkupfern 
von Stahlrohren? Die Rohre dürfen von der Lösung 
‚nicht angegriffen werden. 


Segmenten für Transportschnecken leicht herzustellen 
sind? 

Wer liefert moderne Hobelbänke zum Hobeln von 
Zungen für Zungenweichen, ferner Wurzelfräsmaschi- 
nen für ‚Zungenwurzeln und Nutenstoßmaschinen mit 
-200 mm nutzbarem Hub? 

Wer konstruiert Zeichnungen sowie Gießereimodelle 
zur Fabrikation von Ovalwerken? 


7280: 
7270: 


: Welche Heizung eignet dich am besten für eine Ma- 
schinenfabrik von’ etwa 2000 qm. Werkstattiläche? 


In einer Werkstatt sollen Drehbänke usw. aufgestellt 
werden. Wie sind Vorgelege und Transmissionen anzu- 
ordnen, ohne daß dabei der Laufkran behindert ist? 
Es handelt sich um einen Neubau von 42X12 m und 
sollen auf einer Fläche von etwa 25X7 m 'Arbeitsma- 
schinen aufgestellt werden. Der Antrieb erfolgt grup- 
penweise durch elektrischen Motor. Ueber den Ar- 


7281: 


Welche Firmen fabrizieren Holzbearbeitungsmaschinen 
zur Erzeugung von Holzkämmen? 


1272: 7282: 

7283: Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Drahtgewe- 

. ‚ben aus Spiraldrähten bestehend? Zum Imprägnieren 

= von Drahtgeweben, welche einer dauernden Bewegung 

= ausgesetzt sind, wird eine geeignete Imprägnierungs- 
masse gesucht. 











Wer den wirklich besten und billigsten, 


sofort ab Lager erhältlichen, mit alien 
Vorzügen für die Praxis usgesiatteten | 


Tropföler 


in Zukunft verwenden will, wende sich 
uoch heute sofort unter Angabe des 
benötigten Quantums an 


Paul Schmelzer, Stuttgart. 
Moderne Schmierapparate aller Art 


Glüh- 


Härte- 
Einsatz- 


aus SM -Blech 
geschweißt oder 
genietet, liefern 
prompt u billig 


Sabel & Scheurer, 


G. m. b. H,, 


Oberursel 
bei Frankfurt a. M. 











Umformer 


| für 440/65 Vol. 220/65 Volt, 
80 Amp. (beschlagnahmefrei) 
gesucht. Preisofferte erbeten 


Gg. Rleinke, Berlin, 
Friedrichstr 14. 


Huhn WARE 


Vals‘ 


liefert 
Krnst Boese G. m. b. H. 
in Hagen i. Westt. 


Spiral- 
und 
Gowindeschneide- 


m Bohror == 
aller Art 
Waliber Jähn, 


Leipzig-Plagwiiz 
Fernsprecher 40 547. 





Richtplatten, 
Anreißplaffen 


usw. gehobelt und in Rohguß, | 


liefert in. allen Dimensionen 
ab Lager oder in kürzester Zeit 


W. Siolle, Godesberg. 


Hemmschuhe, 
Vorlegekeile liefert schnell und 
preiswert 

Jos: f Geil junior, 
Fabrik für Eisenkonstruktionen, 
Gelsenkirchen. 


Reserviert für Firma 


Laboratorium 
NOORTHA 


E O Aehrelt, 
Zwickau i. Sa. 





- Reigstrohhesen 


bewährter Ersatz für Piassava- 
besen, liefert sofort ab Lager 


Carl Knooke, 
Halberstadt. 


Trocken -Trommeln 
sowie Gießerel-Anlagen 
unerreichter Leistung baut 
C. G. MOZER, Göppingen. 


Reihen- 
Closetanlagen 


KT b 


frostfrei 


a 
Mir Zeitspülung und E 


mit Bedarfspülung 


un 3000 Grm Br zur 
sten Zufried 
im Berried, 


Man verlange unsere 
ei? neueste EA a 


EN Re 
fabrizieren als Spezialität 


Reitz 8 Cm 


Dresden. 














internationalen Institut für 


Aniragen aus dem praklischen Beirieb = 


eingegangen bei dem 
Maschinentechnische Auskünfte. 








Talstrale 15. . 


Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, ernsprecher Nr. 7938. 





pia am 








Die schriftliche Beantwortung geschieht au) Wunsch selsrt, ebenso werden die norite der Anfragenden auf Verlangen kehmgohaltoa: — Diese 


Aniragen empiehlen wir allen Lieleranten und Grossisten zur Boa 


Die Auskunitserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung 
sich eriorderlich machen, so erfolgt vor Auslührung der Arbeiten Mitteilung der 


Portovergütung ‚beizulligen, dalir übernimmt die Expedition die Weitersendung 


Beantwortungen: | 


7238: Konstruktionszeichnungen von modernen Sehesen, 
Pressen und Stanzen für Brücken-, Waggon- und Schiff- 
bau mit Stahlguß und Plattenkörper (für Drücke bis 
2 Millionen kg ausgeführt) liefert: Ingenieurbüro 
Düsseldorf-Obercassel, Düsseldorfer Straße 

1071. 

Maschinen zur Herstellung ven Helzschahen liefert: 
Maschinenfabrik Hirsch & Co, Berlin N. 20, 
Pankstraße 9. 

Siehe obige Antwort. 

Brieflich erledigt. 

Zeichnungen zur Fabrikation von schmiedesisernen 
Rippenrohren liefert: Ingenieurbüro Düssel- 
dorf-Obercassel, Düsseldorier Straße 1071. 
Konstruktionszeichnungen für den Bau von Tacho- 
metern liefert: K. Lichtner, Ingenieur, Düssel- 
dorf, Jülicherstraße 12, und F. Kubnt, Leipzig- 
R., Dresdner Straße 841. 

Konstruktionszeichnungen für Bundgatter moderner 
Bauart fertigt an: Zivilingenieur Paul Fa- 
bian, Chemnitz, Aue 18. Ä 

Maschinen zur Herstellung von Drabtstiiten {Sohlen- 
nägeln) liefern die folgenden Firmen: Wikschtröm & 
Bayer Düsseldorf; Malmedie & Co, A.-G. 
Düsseldorf; J. G Kayser, Nürabersg. 


1239; 


7243: 
7247; 
7251: 


7261: 


7263: 


1265: 


Fragen: 

Wer liefert Werkstattzeichaungen ilir eine Kopipresse 

zum Kaltstauchen von Holzschrauben von etwa 4 bis 8 

mm Durchmesser bei 100 mm max. Länge? | 

7228: Welche Firmen fabrizieren Maschinen zur Herstellung 
von Zigarrenspitzen aus Papier? 

7231: Wer liefert eine Maschine zum Verarbeiten der ier- ` 
tigen Wachsleinwand? Mit derselben sollen Wachs- 
leinwand-Maßbänder angefertigt werden, weiche eine 
Länge von 2 m 34 cm haben und ähnlich wie die Zolt- 
einteilung ist. 

7233: Wie lautet die Formel zur Berechnung der Rohrquer- 
sehnitte der Luftleitumg sowie der Materialleitung für 
pneumatische Getreidelörderungen? 

7236: Wer ist Hersteller des Dreibackeniutiers Marke „Sen- 
seamana”? 


7226: 


Maschinen-Transp orte 










Drahttransportbänder, Drahttreibriemen 


chtung, weil da 
Bodingungen: 
von Lieferanten usw. 


erw 
von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 





` 7253 





Speziaitransportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschlaß und Hafen. 


sehon ge 


bandelt, kostenlos. Falls zeitraubende BSSSC Hungen oder Zeichnungen 
Kosten. Allen Anfragen und Offerten sind 80 im Briefmarken für 





7244: Wie geschieht das Bohren und Versenken der Gleit- 
sehntznieten; werden hierfür automatisch arbeitende 
Masehinen verwendet, und wer liefert solebe? 

7348: Wie härtet man am vosteilhaftesten aus Bandstahl ge- 
stanzte Rundmesses. von 0,5 mm Stärke und 80 mm 
Durchmesser? Wer liefert evtl. Härteeinrichtung usw. 
hierzu? En A 

1333: Was bestehen für moderne Transmissions- und Decken- 
vergaloge, Beicstigungskonstruktionen an Eisembeton- 
decken für Maschineniabriken usw., und zwar so, daß 
die Deckenvorgelege jeweilig in der Wellenachsen- 
richtung beliebig verschoben werden können ohne be- 
sonderes Einbohren oder Einstemmen von Beiestigungs- 
schrauben usw.? Lieferanten und Konstrukteure hierfür 
werden gebeten, ibre Adresse bekanantzugeben. 

let für einen Techniker, weicher sich dem Automobil- 

und Fiugmotorenbau widmen will, Gießereipraxis erfor- 

derlich, gegebenenfalls von welcher Dauer? 


7355; Wer kommt für die Lieferung einer Kettenrad-Fräs- 
maschine in Frage? 
7258: Wie bearbeitet man Schmirgelscheiben Es kommt 


vor, daß bei den jetzigen Verhältnissen Schmirgelschei- 
ben gekauft werden müssen, die nicht den Abmessun- 
gen der Schleifmaschinen entsprechen, z. B., wenn die 
Bohrung der Schleifscheiben zu klein ist. Wie vergrö- 
Bert man die Bohrungen am zweckmäßigsten? 

7200: Wor ist der Fabrikant der „Dixi-Automaten‘‘'? 

7262 Welche Fismen liefern Maschinen zur Herstellung von 

l Schreibiedern? 

7264: Wer gibt Auskunft über die praktische Verarbeitung 
von Weidenrinde aui Bastwelle und Kieiesnnadeln auf 
Waldwolle?_ Wer liefert maschinelle Einrichtungen 
hierzu? 

7266: Bei der Bearbeitung von Zünderkörpern U. ! stellen 

sich Schwierigkeiten dergestalt ein, daß die . 

Bohrung sowohl auf Senkrechtbohrmaschinen 

mit Spiralbohrer, ale auch auf Drehbänken mit 

Messern (vorher etwa 25 mm vorgebohrt) nicht 

einwandfrei glatt und 26,727, maßhaltig wird. 

Sind anderwärts mit dieser Bearbeitung ge- 

machte Erfahrungen bekannt geworden, welche 

Maschinen und Werkzeuge sind dafür am besten ge- 

geeignet und wo könnten derartige Einrichtungen be- 

sichtigt werden? In den Rohlingen ist die Bohrung teil- 


robert Haberling, serin 


W. 9, Köthenerstraße 38. 





D.R.P. A.W., KANISS, 
WURZEN 


fertigt 
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ee Rundschau, sem 


Metallrohre mit Holzäutter. Karl Micksch 
schreibt uns: Die Holzrohrleitungen unserer Alt- 
vordern erreichten im allgemeinen eine hohe Lebens- 
dauer. Heute ist die Holzrohrleitung allerdings nahe- 
zu völlig verschwunden, da sie der heutigen Beanspru- 
chung nicht gewachsen ist. Eine Druckrohrleitung aus 
Holzrohr wäre beisp. ganz unmöglich. Die Dich- 
tungen an den Verbindungsstellen würden erhebliche 
Mühe verursachen, Kurven würden sich schwer in 
Holzrohren verlegen lassen, weil gebogene Holzrohre 
äußerst schwierig herzustellen sind usw. Nun aber 
greifen gewisse chemische Flüssigkeiten und Lösungen 
die Metallrohre stark an, diese oxydieren und die Lö- 
sungen werden von diesen Zersetzungsprodukten ver- 
ändert, Man versuchte daher neuerdings für diese 
Sondergebiete das alte Holzrohr wieder zur Anwen- 
dung zu bringen. So wurden in Nordamerika vor eini- 
ger Zeit Holzrohre in den Handel gebracht, die aus 
schwachen Holzstäben zusammengesetzt und durch 
Stahlbandumwickelung versteift waren. Sie haben 
den Erwartungen allerdings nicht entsprochen. 

Demgegenüber stellt das Crotogino-Rohr 
eine praktische Lösung der Frage dar, Ein schmiede- 
eisernes Rohr wird innen unter Druck mit einem 
Holzfutter versehen, Die Ausfütterung besteht aus 
Holzstäben mit Nut und Feder von der Länge des 
Metallrohres. Unter dem kinflus der hindurchge- 
leiteten Flüssigkeit quillt das Holz etwas auf, die 
Stäbe wachsen gewissermaßen ineinander und schlie- 
Ben dann so dicht, daß keinerlei Fugen zurückbleiben. 
Rohre dieser Art können bis zu 5,5 m Länge herge- 
stellt werden und sind in jeder Krümmung auch als 
Abzweigstücke erhältlich. In der Weite werden sie, 
bei 20 mm beginnend, bis zu 300 mm fabriziert,. Cro- 
toginorohre von kleinem Durchmesser lassen sich so- 
gar nachträglich noch biegen und setzen nicht allein 
chemischen Einwirkungen einen hohen Widerstand 
entgegen, da Holz ein guter Wärmeisolator ist, 
sondern eignen sich besonders auch zum Fortleiten 
von Flüssigkeiten, die gegen Erwärmung und Abküh- 
lung geschützt werden müssen. Der Preis dieser 
Rohre ist zwar verhältnismäßig hoch, er wird aber 
mit der Zeit durch die Haltbarkeit und die geringen 
Instandsetzungsarbeiten aufgewogen. 


Papier aus Laub. Edmond Perrier legte der 
Académie des sciences Proben von Papier und Pappe 
vor, die vonFrauKarenBramson aus trockenem 
Laub hergestellt waren. Anschließend führte der Vor- 
tragende u, a. aus: Die Blätter werden zerquetscht 
und dann die Rippen von den in Staub zerfallenen 
anderen Teilen gesondert. Die Rippen kommen in 
ein Bad, werden gewaschen und gebleicht, und der 
Zellstoff ist fertig. 

Den Staub mischt man entweder mit Kohlen- 
staub und formt daraus Briketts, oder man ge- 
winnt aus ihm durch trockene Destillation einen 
Brennstoff von 6500 bis 7000 Kalorien, der sich 
leicht formen läßt. Außerdem gewinnt man Teer, 


dessen Eigenschaften dem sog. norwegischen entspre- 
chen, ferner Essigsäure und Holzessig, Das 
Pulver bildet aber auch ein nahrhaftes Viehfutter. 
Es steht ungefähr dem Heu gleich und kann ebenso 
wie dieses mit Melasse zu Futterkuchen verarbeitet 
werden. Aus 1000 kg Blättern wurden gewonnen: 

1. 250 kg Papierzellstoff; 

2. 200 kg reiner Brennstoff (oder 500 kg Futter- 


pulver); | 

3. 30 kg Teer, 1 kg Holzessig und 600 g 
Essigsäure. 

Die Kraftwagenindustrie der Vereinigten Staaten. 


Das schnelle Anwachsen des Kraftfahrwesens in den 
Vereinigten Staaten zeigt die folgende, im „Exporta- 
teur Français” mitgeteilte Uebersicht: 





Wert in 


, Kraftwagen |Jahreserzeagung 
im Jahre | sn” 


an Kralitwagen 


R im Betrieb 





i 1912 1 010 488 378 000 878 
1913 1,253,875 483 000 425 
1914 1'736 798 573,000 466: 
1915 , 2,471 595 892 618 691 
1916 jÈ? 3641 738 | 1617708 | 1274| 

1917 (bis 1.7.| 4242 139 650 . 


Nach „Ihe Iron and Coal Trades Review“ vom 
29. März ist in den 550 Kraitwagenfabriken der 32 
Staaten ein Kapital von 160 Millionen Pfund Sterling 
angelegt. 300 000 Arbeiter werden in dieser Industrie 
beschäftigt, die 1917 60 Millionen Pfund Sterling 
Löhne erhielten. Der Gesamtwert der Fabrikate be- 
trug 200 Millionen Pfund Sterling, An Personenwagen 
wurden im Jahre 1917 1 800 000 Stück und an Lastwa- 
gen (commercial vehicles) 181 000 Stück hergestellt. 


Ein elektrisch betriebener Dampierzeuger wird 
von Luigi Boselli in Mailand gebaut. Der 
Dampfkessel ist nach der „Z. d. Dampikessel-Unter- 
such.- u, -Vers.-Ges.", April 18, ein gußeiserner 
(!) Zylinder, in den drei Stahlelektroden eingebaut 
sind, die durch abgeschirmte Stromzuführungen an 


‘ein Drehstromnetz angeschlossen sind. Ein ver- 


jüngter Aufsatz des Zylinders dient als Dampfdom; 
unten schließt sich an den Zylinder ein Wassersack, 
in den das Speiserohr des Injektors mündet. Mano- 
meter, Wasserstandsgläser und Ablaßventil bilden die 
Ausrüstung. 

Der Kessel soll bis zu 98 v. H. Wirkungsgrad 
haben und imstande sein, stündlich 1000 kg Dampi 
von 14 Atm. Spannung zu erzeugen; die Netzspan- 
nung beträgt 200 bis 3600 Volt. 


Woliram läßt sich, wie Walter E. Koerner in 
der E. T. Z. vom 9. Mai 18 feststellt, für galvanische 
Elemente verwenden; es bildet dabei den negativen 
Pol, während Silber oder Quecksilber als positiver 
Pol und Natronlauge als Elektrolyt dienen. Mit Sil- 
ber hat ein solches Element 0,69 Volt EMK, mit 
Quecksilber 0,49 Volt. Auch Akkumulatoren lassen 
sich aus Wolfram und Gemischen aus Wolframtri- 


oxydhydrat (Wolframsäure) mit Wolframpulver her- 
stellen. Beim Laden wird an der negativen Elektrode 
WO, zu W, O, reduziert, Die Spannung beträgt un- 
mittelbar nach dem Laden bis zu 6,2 Volt, 24 Stun- 
den später höchstens 0,85 Volt. 








Richard Weber & Co. Präzisions-Werkzeug- 
und Maschinenfabrik, Berlin SO, 26, Kottbuser 
Ufer 41. Mitten aus rastloser Arbeit ist der Inhaber 
der Firma, Herr Siegfried Landshoff, im 59. 
Lebensjahre durch den Tod abgerufen worden. Sein 
viel zu frühes Ende beklagen alle, die unter ihm ge- 
arbeitet haben. — Das Unternehmen, das in das Ei- 
gentum von Frau Anna Landsh off übergegan- 
gen ist, wird durch die langjährigen und bewährten 
Mitarbeiter fortgeführt. Herr Richard Weber, 
der Gründer der Fima und vormalige Mitinhaber, 
wird wie bisher an der Leitung der Geschäfte teil- 
nehmen. 

Die Riemenscheiben-Gleitschutzmasse „Cohäsin“ 
empfiehlt die Sabo Gesellschaft m, b. H. in 
Leipzig, Mittelstraße 6. Die Masse soll, auf Eisen- 
und Holzriemenscheiben aufgetragen, einen nicht ab- 
blätternden haltbaren Schutz bilden und zu Erspar- 
nissen an Kraft usw. führen. 


Dem Inhaber der Firma Gebr. Erlenwein & Co., 
Feilenfabrik, ' Edenkoben (Rheinpfalz,, Leon- 


hard Erlenwein, wurde der Titel eines Kgl. 
bayer. Kommerzienrates verliehen. 








Beilagen der vorliegenden Nummer. 


Warnungsplakate für Industrie und Gewerbe, 
Eisenbahnen, Forstverwaltungen u. a. empfiehlt in 
einer Beilage zu diesem Heft J. Ed. Wunderle 
in Mainz a. Rhein. 


Hobelmaschinen für dauernd starken 
Spanabhub, wie er in Werkstätten, die vorzugs- 
weise Stahl bearbeiten, desgl, in Stahlwerken, üb- 
lich ist, empfiehlt in einer Beilage zu diesem Heft 
die Maschinenfabrik Schieß A.-G. in 
Düsseldorf. 

Antriebs- und Schalträder aus Stahl, selbsttä- 
tige Schmierung aller Antriebslager und der Tisch- 
bahnen mit Rückleitung des Oeles in Sammelkästen, 
geschlossenes Triebwerk, gegen Späne geschützte, 
gut zugängliche Umsteuerorgane, während des Be- 
triebes ein- und ausrückbare maschinelle Eilbewe- 
gung aller Supporte, in weiten Grenzen veränderli- 
cher selbsttätiger Vorschub der Supporte, Unab- 
hängigkeit der Supportbewegungen voneinander, si- 
cherer Abhub der Meisselklappen beim Tischrück- 
lauf u. a. mehr sind Kennzeichen dieser neuen 


Maschinen. 
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EGUI Rohrschlosser,  _Papier- 





r ee 


| Schlosser 


sowie einige Bleilöter 
zum sofortigen Eintritt gesucht. 
Vereinigte Glanzstofi- 
abriken A.-G., 
Sydowsaue bei Stettin. 


PROBEN A24 








Sofort billigst lieferbar 
Harrys, Bachmanns u. a. 








Er ZN Riemenverbinder. 
H DRAITGEWEBE:E a ae 
Vertreter gesucht. 
= =a 





300 000 
Spiralbohrer, 


1—2 mm Ø, 
sofort ab Lager lieferbar. 


Steube & Co., 
Duisburg. 


aureinfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 
mit Erfolg u. a. bei Waffen- 
fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik 
Reinhold Schüler, 
Leipzig-Leutzseh-T, 
Lindenauer Str. 30, Telefon 14830 
Lieferant der größten Weltfirmen, 


u. â. der Kgl. aaan. E a 1% 


. welche schwarze 


Schraubenfabrik „gesucht, 
aschinen- 
Schlossschrauben und Muttern 
liefern kann 
Max Sprenger, lab. Kurt Schulze, 
Zittau í. $., Wertstraße 2. 


Putzwolle 


ibt laufend ab. Fordern Sie 


uster. 
A. Kunze, 
Borstendorf i. Sa. 








Qualifäls- 
Werkzeuge 


ab Lager lieferbar, Gewinde- 
bohrer, Schneidkluppen, Reib- 
ahlen, Spiralbohrer, Metall- 
Art Zangen, 


Reserviert für Firma 


Laboratorium 
NOORTHA 


sägeblätter, alle 
Schmirgelscheiben, Schmirgel- 
papier. 


E.O. Aehnelt, 
Zwickau Í. Sa. 
Richard Riedel, 
Leipzig-$chleussig 
Könneritzstrasse 92. 
Fernspriecher 40077. 

















Anfragen aus dem praklischen Beirieb 


eingegangen bei dem l 
Internationalen institut für Maschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, Fernsprecher Nr. 7938. 


Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch solort, ebenso werden die Adressen der Aniragenden auf Verlangen geheimgehalten. — Diese 
Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 


Die Auskunitserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von Lieleranten usw. handelt, kestenlos. 


Falls zeitraubende Berechnungen oder Zeichnungen 
uch erforderlich machen, so erfol 


vor Ausführung der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Änfrazen und Offerten sind 3 Pi. in Briefmarken für 


Poriovergütung beizulügen, dafür übernimmt die Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 





7226: 


A 








Beantwortungen: 


Werkstattzeichnungen von Kopipressen liefert die 
Firma H. Despaigne, Brüssel, welche derartige 
Maschinen noch vor dem Kriege geliefert hat. 


Welle ausgedreht. — Ist der Durchmesser der Boh- 
rung hingegen zu groß, wird dieselbe mit Blei ausge- 
gossen; nach vollkommener Erkaltung wird die Scheibe 
auf der Drehbank aufgespannt und auf den gewünsch- 
‚ten Durchmesser ausgebohrt bzw. ausgedreht. Beim 


nn ES on Ausgießen der Scheiben ist jedoch darauf zu achten, 
123 3 B pe ae daß große Bohrungen mit einer Aussparung gegossen 
: Brieflich erledigt. ’ a : 
die W k des BI 
1247: Maschinen für Patent-Ofenknie-Fabrikation liefern: L. en iia en ee 
Schuler Gö nen t Wibe Erdmann pannungen in der Scheibe erzeugt werden konnten, 
5 h S A PP s R B & M j welche ein späteres Zerfliehen der Scheibe zur Folge 
2 ir . eis, Aue i. Sa.; ei artin, A.-G. haben H. Endl. 
ii rn 7262: Maschinen zur Herstellung von Schreibiedern liefern: 
7348: Brieflich erledigt. 


7255; 


7258: 












| Drahttransportbänder, Drahttreibriemen 7r 


Für die Lieferung von Kettenrad-Fräsmaschinen kom- 
men folgende Firmen in Frage: Hermann Pfau- 
ter, Chemnitz; Oscar Ehrlich, Chemnitz 
108; Jos. Koepfer & Söhne, Furtwangen 
(Baden). i 


Ist die Bohrung der Schmirgelscheibe zu klein, so wird 
sie mit einem geeigneten Diamanten aufgebohrt. Man 
spannt die Scheibe in ein Drehbankfutter und läßt sie 





Emil Linde, Barmen, und L. Schuler, Göp- 
pingen (Wttbg.). 


1267: Fräsköpfe liefert: Fritz Hürxthal, Remscheid 
7268: Maschinen zur Herstellung von Hacken usw. fabri- 


zieren: C. W. Hassel, G. m. b. H, Hagen i. W.: 
Mönkemöiler & Comp, G. m. b. H. Bonn 
a. Rh, und Maschinenfabrik Weingarten 
Akt.-Ges, Weingarten. 


7271: Zur Beheizung der Werkstatt von 2000 qm Fläche 


imn mit der höchsten zur Verfügung empfiehlt die Firma: Joh. Müller & Co., G. m. b. 
„Binong ser mis ON stehenden Umdrehungszahl der H.. Göttingen, ihre Zirkulationsöfen, die gerade 
Seal. Maschine laufen, wobei man für Fabriken und Werkstätten sehr viel gekauft wer- 








7° 2"\ vorsichtig den Vorschub bei klein- 
5,2] ster Spananstellung von Hand be- 
J tätigt. Die Scheibe ist vorsichtig 
einzuspannen. Man legt zwischen 
ul Klaue und Scheibe Preßspan oder 
andere Mittel. Die Scheibe ist so aufzubohren, daß 
die Bohrung nicht unmittelbar auf der Welle aufliegt. 
Es empfiehlt sich aber, die Scheiben mit größerer 
Bohrung, als das Maß der Welle angibt, zu beziehen, 
da man mittels eines Bleiringes die Scheibe passend 
machen kann. Eine Skizze eines geeigneten Bleiringes 
ist nach der obenstehenden Skizze ungefähr so aus- 
zuführen: C. E. B. 
Schleifscheiben, deren Bohrung zu klein ist, 
werden am zweckmäßigsten mittels eines zentrisch 


‘ spannenden Futters auf die Drehbank gespannt und 


mittels eines Diamanten oder einem Schmirgelschei- 
ben-Abrunder auf den genauen Durchmesser 


Maschinen-Transp orte 


7275: Blechbearbeitungsmaschinen 


den und sich überall gut bewährt haben. 

liefern: Deutsche 
“Maschinenfabrik A.-G., Duisburg; Kal- 
ker Maschinenfabrik A.-G, Köln-Kalk; 
Zwick Maschinenfabrik, A.-G, Nieder- 
schlema i. Sa., und L. Schuler, Göppingen 
(Wttbg.).. — Winkeleisen-Biegemaschinen konstruieren: 
Maschinenfabrik und Eisengießerei Wilhelm M o m- 
ma, Wetzlar, sowie Paul Sietz Nachf. 
Otto Nietzsch, Berlin N. 39, Neue Hochstr. 20a. 


7376: Zentriermaschinen werden von folgenden Firmen ge- 


1277: Handsupport-Dreäibänke fertigen an: 


der 


Spezialtransportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschluß und Hafen. 





baut: de Fries. & Cie, A-G, Düsseldorf, 
Ludw. Loewe & Co. A.-G.. Berlin NW. 87, 
Huttenstraße 17/19, und Oscar Ehrlich, Chem- 
nitz i. Sa. | 
Oscar Ehr- 
lich Chemnitz i. Sa, und Heinr. Michae- 
lis, Leipzig-Gohlis, Roonstraße. 


Robert Haberling, Berlin 


W. 9, Köthenerstraße 38. 


A.W. KANISS, 
WURZEN 


fertigt 





. Fragen: 


7246: Wie geschieht das Bohren und Versenken der Gleit- 
schutznieten; werden hierfür automatisch arbeitende 
Maschinen verwendet, und wer liefert solche? 
Was bestehen für moderne Transmissions- und Decken- 
vorgelege, Beiestigungskonstruktionen an Eisenbeton- 
decken für Maschineniabriken usw., und zwar so, daß 
die Deckenvorgelege jeweilig: in der Wellenachsen- 
richtung beliebig verschoben werden können ohne be- 
sonderes Einbohren oder Einstemmen von Beiestigungs- 
schrauben usw.? Lieferanten und Konstrukteure hierfür 
werden gebeten, ihre Adresse bekanntzugeben. 
Ist für einen Techniker, welcher sich dem Automobil- 
und Flugmotorenbau widmen will, Gießereipraxis erfor- 
derlich, gegebenenfalls von welcher Dauer? - 
Wer ist der Fabrikant der „Dixi-Automaten‘'? 
Wer gibt Auskunit über die praktische Verarbeitung 
von Weidenrinde aui Bastwolle und Kieiernnadeln auf 
Waldwolle?_ Wer liefert maschinelle Einrichtunger 
hierzu? l 
Bei der Bearbeitung von Zünderkörpern U. 1 stellen 
sich Schwierigkeiten dergestalt ein, daß die 
Bohrung sowohl auf Senkrechtbohrmaschinen 
mit Spiralbohrer, als auch auf Drehbänken mit 
Messern (vorher etwa 25 mm vorgebohrt) nicht 
einwandfrei glatt und 26,7—27, maßhaltig wird. 
Sind anderwärts mit dieser Bearbeitung ge- 
machte Erfahrungen bekannt geworden, welche 
Maschinen und Werkzeuge sind dafür am besten ge- 
geeignet und wo könnten derartige Einrichtungen be- 
sichtigt werden? In den Rohlingen ist die Bohrung teil- 
weise vorgepreßt, aber schief (laut Skizze), so daß die 
Spiralbohrer sich verlaufen und dann drängen. 
Für einen ausgedehnten Drehereibetrieb wird zur Prü- 
fung der Riemenspannung ein Appara‘ benötigt. Der- 
selbe muß die Möglichkeit bieten, die Spannung des 


7252: 


1253; 
7260: 


7264: 


7266: 


7269: 


Riemens im ruhenden Zustande in Kilogrammen durch . 


Es handelt sich nieht um 
wie er beim Zusammen- 


eine Zeigerwage abzulesen. 
einen Riemenspannapparat, 


leimen der Riemen benötigt wird, sondern es muß eine 


Einrichtung vorhanden sein, die schnell und sicher die 


Ablesung der Riemenspannung in Kilogrammen gestat- . 


tet. In amerikanischen Betrieben sind derartige Rie- 
menspannungsprüfer schon seit Jahren in Benutzung. 





7370: Wer gibt Auskunft über ein Verfahren zum Entkupfern 
von Stahlrohren? Die Rohre dürfen von der Lösung 
nicht angegriffen werden. 

In einer Werkstatt sollen Drehbänke usw. aufgestellt 
werden. Wie sind Vorgelege und Transmissionen anzu- 
ordnen, ohne daß dabei der Laufkran behindert ist? 
Es handelt sich um einen Neubau von 42X12 m und 
sollen auf einer Fläche von etwa 25X7 m Arbeitsma- 
schinen aufgestellt werden. Der Antrieb erfolgt grup- 
penweise durch elektrischen Motor. Ueber den Ar- 
beitsmaschinen, über V'orgelege und Transmissionen 
soll der Laufkran freiweg fahren: können. 

Wer liefert eine Skizze über die Steuerung des Dampi- 
zylinders vom Simplex-Luftkompressoren, ähnlich 
Knorr oder Carpenter, wie derartige Kompressoren 
u. a. zum Betrieb der Luftdruckbremse bei der Eisen- 
bahn verwendet werden. 

Welche Firma fabriziert mehrspindlige Versenkma- 
schinen mit verstellbaren Spindeln? 


7272: 


7273: 


7374: 


7278: Wer liefert Fabrikationsmaschinen für Schmirgel- 
leinen? 
7279: Welche Firma liefert eine Einrichtung, mit welcher 


Segmenten für Transportschnecken leicht herzustellen 
sind? 

Wer liefert moderne Hobelbänke zum Hobeln von 
Zungen für Zungenweichen, ferner Wurzelfräsmaschi- 
nen für Zungenwurzeln und Nutenstoßmaschinen mit 
200 mm nutzbarem Hub? 

Wer konstruiert Zeichnungen sowie Gießereimodelle 
zur Fabrikation von Ovalwerken? 

Welche Firmen fabrizieren Holzbearbeitungsmaschinen 
zur Erzeugung von Holzkämmen? | 


7280: 


7281: 
7282: 
7283: Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Drahtgewe- 
ben aus Spiraldrähten bestehend? Zum Imprägnieren 
von Drahtgeweben, welche -einer dauernden Bewegung 


ausgesetzt sind, wird eine geeignete Imprägnierungs- 
masse gesucht. 

Wer kann Bezugsquellen für die Vetronit-Klebflüssig- 
keit angeben? 

Welche Literatur besteht über: 1. die Fabrikation 
elektrotechnischer Porzellane? 2. Einrichtung und Be- 
trieb moderner Porzellanfabriken? 

Welche Firmen befassen sich mit dem Walsen von 
Zinkstangen und -draht? 


7284: 


7285: 


7286: 








=== Rundschau. === 


Neues aus Wirtschaft und Betrieb, Das Ende 
des Krieges mit Rußland wird für die Verhältnisse auf 
dem deutschen Eisenmarkt nicht ohne Einfluß blei- 
ben. Die gewaltigen Anforderungen von Heer und 
Flotte, die die eisengewerblichen Unternehmungen 
zwangen, Tag und Nacht bis an die Grenze der Lei- 
stungsfähigkeit zu schaffen, werden von ihrem Drang 
etwas verlieren. Damit ist aber nicht gesagt, daß der 
Beschäftigung der Werke das Rückgrat genommen 
würde. Denn wenn auch die Anforderungen des Hee- 
resbedarfes geringer geworden sind, so sind demgegen- 
über doch die Bedürfnisse des inländischen Handels 
und des neutralen Auslandes um so lebhafter. Das 
zeigt sich auch im Bestreben der Werke, die Preise, 
die stellenweise unter den heutigen Verhältnissen kei- 
nen Nutzen mehr lassen, zu-erhöhen. 

Der Roheisenmarkt liegt ziemlich unver- 
ändert. Eine starke Nachfrage nach Qualitätsroh- 


eisen bleibt bestehen und finden die Verkäufe nach 
wie vor nur von Monat zu Monat statt. Infolge Fracht“ 
verteuerung sind die Verkaufspreise für Hämatit- 
und Gießereiroheisen wiederum erhöht worden. 


Der Bedarf in Halbzeug ist anhaltend bedeu- 


tend, doch nicht mehr so groß, daß man genötigt wäre, 


neue Aufträge abzulehnen. In Eisenbahnober- 
baumaterial hat sich die Geschäftslage durch 
die Bestellungen der Staatsbahnverwaltung gebessert. 
Die Werke sind stark in Anspruch genommen, denn 
auch das neutrale Ausland kommt mit namhaften An- 
forderungen, ebenso erwartet man Bestellungen aus 
Bulgarien und Rumänien. Für Feldbahnschienen be- 
steht anhaltend großer Heeresbedarf, wodurch die 
Herstellung von Grubenschienen zurückgedrängt wor- 


den ist; die Zechen kommen mit den für sie vorge- 


sehenen Mengen nicht aus, zumal in nächster Zeit ver- 
schiedene Erweiterungen in Aussicht genommen sind. 


Formeisen findet im In- und Auslande gute Ab- 
nehmer. In Stabeisen ist der Bedarf nicht mehr 


so erheblich, wie vor etlichen Monaten, dennoch 


sind die Werke voll besetzt, und auf die getätigten 
Abschlüsse wird flott abgerufen. Trotzdem wird 
man bei einigen Sorten Stabeisen gut tun, bei frei- 
händigem Angebot zuzugreifen. 

Sehr knapp ist immer noch Thomas-Fluß- 
eisen und ebenso Schweißstabeisen. 

In der Herstellung von Ban.deisen liegt auf 
Monate hinaus Beschäftigung vor. Die Nachfrage 
nach Grobblechen bleibt gut. Am Röhren- 
markt ist namentlich die Beschäftigung in Siede- und 
Kesselrohren noch sehr stark, so daß noch Aufträge 
auf das nächste Jahr hinübergenommen werden müs- 
sen. Im Drahtgewerbe und in der Klein- 
eisenindustrie liegt ebenfalls viel Arbeit vor. 

In der Kohlenindustrie ist es gelungen, 
die Förderleistung etwas zu erhöhen, jedoch dürfte 
eine erhebliche Mehrleistung vorderhand nicht zu 
“ erzielen sein. Reden. 

Einen neuen Ersatz-Treibriemen empfiehlt die 
Firma Wilhelm Schaefer in Dresden-A., 
Uhlandstr., in einer Anzeige der vorliegenden 
Nummer. Der neue Riemen besteht aus einem Gurt 
mit gerade liegender Kette aus Bündeln mit 0,5 nım 
starkem Eisendraht mit Zellstoffgarn. Der Schuß 
wird durch starkes Zellstoffgarn gebildet; außen ist 
der Riemen schwarz imprägniert, Zur Verbindung 
dient ein Schloß, das als „Gipfel‘' bezeichnet wird. 

. Laut Prüfbericht der Kgl. techn. 
Hachschule Charlottenburg (gez. Prof. Kå m - 
merer), ergab ein 65 cm cm breiter, 6,5 mm dicker 
und etwa 6 m langer, über Scheiben von 600 und 
a mm gelegter Versuchsriemen nachstehende Re- 
sultate: 


al ee i Versi: II: 





Achsdruck im Stillstand . 
Uebertragene en auf 1 cm 





140° kg 160 kg 


Breite. . . . Au 125 „p| 238 „ 
Riemengeschwindigkeit m kek. 5,0 „ 15,0 „ 
Gesamtdehnung in v.H. 0,05 0,05 
Schlupf in v. H. 0,2 0,1—0,8 


Eine Prüfung a Zerreißfestigkeit 
durch die Prüfstelle XI des Verb. Sächs. Industr. 
ergab eine Bruchlast von 1700 kg für ein Versuchs- 
stück von 60 X 5,2 mm Querschnitt und 200 mm 
Meßlänge; das. würde einer Festigkeit auf 1 cm? 
Riemenquerschnitt von 545 kg entsprechen. 


Sammellager für landwirtschafitliche Maschi- 
nen und Geräte im Osten. Auf der letzten Vor- 
standssitzung des Verbandesostdeutscher 
Industrieller zu Danzig wurde mitgeteilt, daß 
von der Regierung beabsichtigt ist, die in den be- 
setzten Gebieten Rußlands freiwerdenden landw. 
Maschinen und Geräten in Sammellagern zu ver- 
einigen, aus denen sie den Verbrauchern möglichst 
unmittelbar zugeführt werden sollen. 

NB. In derselben Versammlung wurde auch das-Ar- 
beitskammergesetz erörtert. Man befürchtet seitens 
des Vorstandse gen. Ver. nach wie vor, daß das Gesetz die 
Spannung zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern nicht 
beseitigen wird. Eine Denkschrift soll diese Annahme be- 


gründen. Joh. Mi. 


Die Entwicklung der japanischen Stahl-und Eisen- 
Industrie. „Economist” vom 27. April 1918 schreibt: 
Die Fabrikation von Eisen und Stahl wird mit größter 
Beschleunigung gefördert. Die Mitsu Bishi Gesell- 
schaft stellt gerade ein neues Stahlwerk in Korea fer- 
tig, das seinen auf eine Jahreserzeugung von etwa 
90 000 Tonnen berechneten Betrieb im April (? D. 
Schriftltg.) beginnen wird. 

Japan kann jetzt 479000 Tonnen Eisen und 
718 000 Tonnen Stahl jährlich herstellen, gedenkt aber 
Ende des Jahres imstande zu sein, 1 150 000 Tonnen 
Eisen und 1 165000 Tonnen Stahl jährlich zu fabri- 
zieren. Nachdem alle japanischen Pläne zur Ausfüh- 
rung gelangt sind, wird Japan im Jahre 1923 imstande 
sein, 1 500 000 Tonnen Eisen, sowie 2 140 000 Tonnen 





Stahl und 1580000 Tonnen Stahlfabrikate zu er- 


zeugen. 


Die diesjährige Herbst-Mustermesse in Leipzig 
wird Sonntag, den 25. August, eröffnet und dauert 


bis Sonnabend, den 31. August, mittags. 
ginn der Messe ist Verkauf verboten. 


Vor Be- 
Die Kisten 


zum Einpacken der Muster werden von Freitag 


abend ab an die Aussteller herausgegeben. 


Ge- 


schäftszeit von 8 Uhr morgens bis 7 Uhr abends. 
In Anschluß an die Mustermesse findet zu der- 
selben Zeit auch die erste Technische Messe in 


Leipzig statt. 


(Auskunft: 


„Geschäftsstelle der 


Technischen Messe G. m. b. H.", Leipzig 13, Königs- 


platz 12.) 


Schraubenfabrik gesucht, 

welche schwarze Maschinen- 

Schlossschrauben und Muttern 
liefern kann. 


Max $prenger, inb. Kurt Schulze, 


Zittau 1. $., Wertstraße 2. 


2200 m altbrauchbare 


Kleinbahnschienen, 


ca. 23—25 Kilo schwer pro m, 
mit Laschen gesucht. 


Otto Otto Lohfing, Ber Beuel - Benn. 


Masghinenspachel che 


tadellose Qualität, 
harttrocknend, gut schleifbar, 


Masehinenlarhen 


glänzend, halb- und ganzmatt, 
liefert billig 


AlbertBenkmann, 
Farbenfabrikation, 
Chemnitz -Rottluff 3. 





Hammer Stiele 
jeder Art 


in vorzüglicher, bewährter Ausführung, aus la Eschenholz, 
liefert in jeder Quantität 


Bremer Holzindustrie A.-G., Bremen. 


















Imallgemeinen Maschinenbau u. 
Dreherei erfahr. älterer Hand- 
werker, d. zul. mehrere Jahre als - 
Drehermeister tätig war, sucht in 
Süddeutschl.baldige Stellung als 


Werk- oder Drehermeisler 


Würde auch eineReparaturwerk- 
-  stätte übernehmen. 

Ludw. Thome, Saarbücken 5, 
Coblenzerstraße 18. 





Gewindeiräser 


Mundloch-Gewindebohrer 


und verstellbare 


Gewindenachschneider 


f. alle Geschosse, L. Sp. Mine 16, 


‚Zünder, U-Teile, Bohrer, 


auch nach besonderen Angaben, 


Reibahlen, Ww.- und Gas- 


Gewindebohrer 


‘in nur best, Qual. und Ausführung liel. 


ab Lager oder kurzir. an Selbstverw. 


Heiar. Michaclis, Leipzig-Gohlis 


Fernspr. 51 2:0 Roonstraße 7 





Elektro-Motore 


Kupferwicklung, Gleich- und 
Drehstrom von 1/a bis 1,9 PS. 
zu verkaufen. 


Weisse & Lübbert 


Fernspr. e ee Promena- 
19198. LEIPZIE, denstr. 22. 


nn 


m 
Hammerstiele 
Eschenholz, in Größen 28,30, 32, 
35 und 40 cm sortiert, 100 Stück 
M. 24.— inkl. Verpackung, per 
Nachn. ab Reichenbach a. F., 
liefert schnellstens 

Gustav Ommerle, 
Reichenbach a. Fils (Witg.). 


Bohröl- 
Fett 


mit und ohne Freigabeschein 
liefert billigst und in la Qualität 
Rudolf Müller, Leipzig, 


Brandenburgerstraße 1. 


Kauf Verkauf 


bleklromoloren 


bis 1,9 PS. 


Elektro-Bedarf' M. Thedy, 
München 25. Fernspr. 6805. 


Trocken -Trommeln 


sowie Gießerei-Anlagen 
unerreichter Leistung baut 
C. G. MOZER, Göppingen. 


Hemmschuhe, 
Vorlegekeile liefert schnell und 
preiswert 

Josef Geil junior, 
Fabrik für Eisenkonstruktienen, 
Gelsenkirchen. 





Schlosser 


sowie einige Bleilöter 
zum sofortigen Eintritt gesucht. 


vereinigte Glanzsiofi- 
Fabriken A.-G., 
Sydowsaue bei Stettin. 


Wasch: 


Einrichtungen 
eo 


Reitz KComr 


Dresden 





S 





. bis M. 


Glaserkitt 
für alle industriellen Werke, 


auch ladungsweise, hat preis- 
wert abzugeben 


Max Schmidt, Kittfabrik, 
Leipzig-Mockau 10, 
Fernsprecher 5554. 


Maschinen- 
schraubstöcke 


liefert preiswert 













FriedrichStübling, 


Maschinenfabrik, 
Eisenach. 


— 


Durchschlagpapier, 
Folio und Quart. freibleibend, M. 11,50 
18,50 a 1000 Blatt, weiß und 
hellfarbig.. Mohlepapier, Folio 
und Quart. à 100 Blatt von M. 9,50 
an. — Farbbänder, einfarbig, 
M. 6,75. Schreibmaschinenm, neu, 
M. 250,— bis M. en auch Teilzahlung. 

t 


eutsche 
' Schreibmaschinen- Gesellschaft, 
„Forte Type“, H.-& J. Grabert 
Berlin 80. 16, 
Michaelkirchstr. 40u. 


Blanke 
Unterlegscheiben 


etwa 500000 St.20:3?'2:0.,90 mm 
„4000000 „ 10:3 : 0,75 „ 
sofort abzugeben: 


Heinr. Wilh. Bocecker, 





Sofort billigst lieferbar 
Harrys, Bachmanns u. a. 


Riemenverbinder. 
C. Küpper, Düsseldorf, 


Fernspr. 14 657, Oststr. 114. 
Vertreter gesucht. 





















ärtepulver 
zum Aufstreuen u. Fin- 
setzen in nur praktisch er- 
probten Qualitäten empfiehlt 
Meinrad Behringer, 
Häusern bei St. Blasien (Baden). 
75 jährige Spezialfabrikation. 


Sofort ab Lager helerbarı- 
Pobro geschmiedete 


Sehraubenschlssel 





| kalibriert und gehärtet, 


14/18 18/20 16/20 16/22 mm 
2000 171 1705 1682 Stck. 
22/25 32/35 mm 


352 522 Stck. 
einfache geschmied. Schrau- 


| benschlüssel, mit geh. u. kali- 


brierten Mäulern, 
8 10 25 mm 
774 1953 890 Stck. 


Max Hilberts, 


Remscheid- Vieringbausen. 
Fernsprecher Nr. 1575. 


Richtplatten, | Melallhandsägen 


finreißplalien 


usw„gehobelt und in Rohguß, 
liefert in allen Dimensionen 
abLager oder in kürzester Zeit 


W. Stolle, Godesberg. 
Erbitten Eilofferte 


womöglich in Ladungen, 

Drahtstifte 
Band-, Flach-, Vier- 
kant- u. Rundeisen. 


Deulsch-Türkische Handelsgesellschall 
Berlin W. 9. 


Beschlagnahmefreie 


Blitzableiter- 
verbindungsstücke 


(als Ersatz für Kupferteile), in 

tadelloser Ausführung, prompt 
lieferbar. 

Paul Polzin, Cöln-Mülheim. 





Kleiner Posten 


Schneideeisen, 
1, Zoll,m.Kluppen preiswert abzugeben 
H. Fuchs, Maschinenfabrik, ı erlin, 

Dresdner Str. 34/35. 








Schmirgelleinen 


weiß Friedensware, kaufen 


Burkarda Co., Zwickau 


Klebstoff, 
Kaltleim 


(hell und dunkel), 


Leimgallerte 


für Holzleimung geeignet 
empfehlen in vorzüglicher 
Qualität billigst 
Hch. Jordan & Co., 
Fabrik chem.-techn. Produkte, 
>. Würzburg. 


Härte- 
Einsatz- 


aus S.M.-Blech 
geschweißt oder 
genietet, liefern 
prompt u. billig 


Sabel & Scheurer, 


G. m. b. Ha 


Oberursel 
bei Frankfurt a. M. 



















20000 m erste Qualität, 
16 mal 0,8 mm, zu 
1,95 M. lieferbar. 


A. Tillmann, Ronsdori, 
Remscheiderstraße 34/11. 


Harrys- 
Verbinder 


zu M.5.— das Kilo sofort lieferb. 


Treibrieinenfabrik Siegerland, 
G. m. b. H., Betzdorf (Sieg). 


Neissironbesen 


bewährter Ersatz für Piassava- 
besen, liefert sofort ab Lager 


Carl Knooke, 
Halberstadt. 


liefert 
Ernst Boese %. m. b. M. 
in Hagen i. Westf.‘ 


oil-Aullagen 


Hart- und Unterlag-Filze. 
Ringe, Scheiben und Platten, 
Technische Filze und Filter. 


Gölner Filzwarenfabrik, 


öln (Rhein), 
Ferd. Müller, Friesenwall #7. 


Schaell: 
bohrmaschinen 


für Löcher bis 20 mm fabri- 

ziert alsalleinige Spezialität 

in bewährter Konstruktion 
und kurzfristig lieferbar, 


Tischschnell: 
bohrmaschinen 


10 und 13 mm mit und ohne 
Säule, 


la Maschinen: 


schranbstöcke! 
Maschinenfabrik 
AugustFröbel, Chemnitz, 


gegr. 1867, 


Verk.nur an Selbstverw. od. Händ- 
ler d. Walfen- u. Munitionsamtes. 









\ 





ten unter Umständen gerade nützen. 
diesen Wünschen nur zustimmen. D. Schriftltg. 


= i Rundschau. m 


Deutsche Handelskammern im Auslande verlan- 
gen die „Mitteil. f. d. Mustermessen” in Leipzig vom 
1. Juli 1918. Sie werden als Mittel bezeichnet, den 
deutschen Ausfuhrhandel nach dem Kriege wieder 
aufzubauen. Nicht alle unsere Konsulate hätten vor 
dem Kriege die erforderliche erfolgreiche (NB. für 
uns!) Tätigkeit entfaltet, auch würden die Berufs- 
konsulate meist von Juristen geleitet, denen die er- 
forderliche handelstechnische Erfahrung — trotz 
besten Strebens — eben fehle. Von den ehrenamtli- 
chen Konsuln aber habe man, selbst wenn sie 
Deutsche gewesen seien, nicht immer eine starke 
Förderung der deutschen Interessen verlangen kön- 
nen, da es ihnen meist an Zeit mangle. | 

Die Auslands-Handelskammern sollen auch 
nicht von Reichsbeamten geleitet werden, aber 
in enger Fühlung mit den Gesandtschaften und Kon- 
sulaten arbeiten. Ebenso wäre finanzielle Unter- 
stützung seitens des Reiches notwendig, um die eh- 
renamtliche Tätigkeit zu vermeiden. Die A.-H. soll- 


‘ten weiter auch für die Mustermesse in Leipzig inter- 


essiert werden, weil auf ihr viele Industrien und na- 
mentlich auch solche, die an der Ausfuhr des Deut- 
schen Reiches stark beteiligt sind, vertreten sind. Die 
Mitglieder des Kammerausschusses sollten aus Per- 
sonen ausgewählt werden, die die eigenen Interessen 
von denen der Allgemeinheit zu trennen wissen. Aus- 
länder mit einwandfrei deutscher Gesinnung dürften 
nicht ausgeschlossen werden. Im Gegenteil, sie könn- 
— Man kann 


VERKAUF. 
1 Ladung ca. 350 neue 


Ein Technisches Normenamt in Oesterreich. Der 
Oesterreichische Ingenieur- und Ar- 
chitektenverein und der Oesterreich. 
Verb. d. V. d. I. sind an das österreichische Mini- 
sterium für öffentliche Arbeiten mit der Bitte um 
Schaffung eines technischen Normenamtes in Oester- 


 kanntlich . der 


reich herangetreten. 


In Deutschland wurde während des Krieges be- 


Normalienausschuß 


der 


deutschen. Industrie‘ geschaffen. Diesen Be- 
strebungen will sich also die Industrie von Oester- 
reich-Ungarn anschließen und sich an den diesbezüg- 


lichen Arbeiten beteiligen. 


Erfolg wünschen! 


Man kann ihr dazu nur 








a 


B 
Fabrik- 

[] B @ 
Einfriedigung: 
Wer baut solche? Aus Holz und 
Latten oder aus Eisen und Draht- 

Siebe 4 Tore zu 5 m breit 


davon eines dreifach geteilt), 
2 Tore zu 2 m breit. Einfrie- 


digungsteile: 8m, 29 m. 14,50 m, 

10 m, 24 m, 38 m x 2,50 m hoch. 

Preise und sonstige Angaben 
erbeten an 


Pap.erfabrik Oeventrop, 
G. m. b. H., Oeventrop i. W. 








| 
| 


Als Meister 


| suche Stellung in Gießerei. 


Besitze gründliche Erfahrung in 
and- und Maschinenformerei 
une. ee in Stahl und 


Gust. Ulbrich, Essen (Ruhr), 
Herkulesstraße 13. 


Selbstfahrbare 


| eidg 


zu kaufen ea Preis, Fabri- 
kat, Baujahr, gel. an 


J. Chudoba, 
Technische Agentur, 
Osijek D © Osijek 1, Kroat.-Slavoniem. Kroat.-Slavonien. 


an Morhanikor | la Scheuerbürsten. ücheuerbürsten, 


Schreihmaschinen-Mechaniker 


ı möglichst militärfrei, als Abteilungsleiter per sofort gesucht. 
Angebote mit Gehaltsansprüchen erbeten an 


Reisstroh, haltbar und gut, 
4rhg. M. 18 —, örhg M.20 —, 
Waschbürsten, rd,Arhg. M.12.-. 
Alles per Dtzd. ab hier gegen 

Nachnahme. 


Felix Leonhardt, Bürstenfabrik, 
Mockrehna (Prov. on, 


TROMMELN 


aus geripptein Eisenblech, 100 : 
Liter Inhalt, mit Halsverschluß, | 


u Be O | Schreibmaschinenbauasstait Wilh. Frank, Augsburg 


August Schubert, Bitterfeld, 
Dampfhammerwerk. Flurstraße 61. | 


Technische Messe, Leipzig 


(25.—-31. August 1918) 


Mafchinenbau / Elektrotechnik /ichemifch-techni[che Erzeugniffe Werkzeuge 
Armaturen /Inltallationsmaterial - Apparate / Transportmittel - Arbeiter[chutz 
Maklerstelle, Leiter: Ziviling. St. Hamers, Hamburg I, Mönckeberghaus 


Meßhaus Reichskanzler offene und geschlossene Plätze (Zimmer) zu vergeben 
Meßhaus Grönländer besetzt ————== 


- Küskunftyerteil: Technische Messe G. m. b. H., Leipzig 13 — Fernruf 1204 











Inhaltsverzeichnis der Uhlandschen Fachzeitschriften. 


Praktischer Maschinen-Konstrukteur Nr. 31/32. (1. August 18.) 


Berechnung einer Lauikatze von 6000 kg max, Trag- 
kraft. Von Oberingenieur Paul Haupt. (Mit Abbil- 





dungen, Fig, 159 bis 162.) . 121 
Bearbeitung und Zusammenbau der slaseinen Teile eiser- 
ner Brücken. Von Ingenisur W., Schulz. . 124 
Ein neuer Glühofen nach dem Oberflächen - Verbren- 
nungsverfahren. (Mit Abbildungen, Fig. 163 und 164.) 127 
Carbid als Brennstoff für Benzinmaschinen, Re 
— Techniker, — | RundeRiemensaiten 


möglichst aus dem Maschinen- ` 
bau, zum baldig. Eintritt gesucht. 
Auch Kriegsbeschädigte wollen 
sich melden. Schriftl Bewer- 
bungen m Angabe des Bildungs- 
ganges, d Gehaltsansprücheu.d 
frühesten Eintrittstermins erbct. 
mit dem Vermerk „Privat“ an 
Barth & Heiweg, 
Düsseldorf- Oberkassel. 


Tüchtiger und zuverlässiger 





von 2 bis 10 mm Durchm,, außerordent- 
lic» haltbar, k«ine Ersaizware, empliehlt 


Richard Curth, Pforzheim Nr.20 


Stahlkugeln, Durchm. 7,94 bis 
15 mm, geschlilien und poliert, 
als Ausschußkugeln abzugeben. 
Näheres durch Gralla, 
Berlin O. 34, Libauerstraße 15. 





i Wir suchen für unsere Automobil- 
und Motorenfabrikation tüchtige 


Dreher und Schlosser, 


die nicht k. v. sınd und schon in 
ähnlichen Betrieben gearbeitet ha- 
ben, ebenso kriegsverletzte, erfah- 
rene Leute, die noch gut arbeits- 
fähig und geeignet sind, als 


Uatermeister und Einrichter 
sich zu betätigen. Gefl. Angebote 


Betriebsingeniear, 


möglichst mit Erfahrungen im 
Werkzeug-und Vorıichtungsbau 
sowie in der Massenfabrikation 
als Betriebsassistent zur Unter- 
stützung des Betriebsleiters so- 
fort gesucht Bewerbungen mit 
Zeugnisabschriften. Gehalts- 
ansprüchen und Lichlbil an Pi poa Ä 
Maybach-Motorenbau, u ER Oai a gi 


Gmb H Noı ddtsche. Fee Werle; 


Wildpark-Potsdem. G m.b. H., Ham 


Schreibmaschinenfabrik sucht möglichst militärfreien 


Meister, 


der guter Konstrukteur und belänigt ist, die Leitung der Schreib- 
maschinenlabrikation zu überwachen Eine größere Anzahl 


Mechaniker 


werden ebenfall: aufgenommen. Gefällige Angebote mit Gehalts- 
ansprüchen an 


Wilh. Frank, Augsburg Il, ‚ Flurstraße 61. 














Schnell: 


~ A | 
bohrmaschinen DRP., 
Tür Löcher bis 20 mm fabri- seais aak iag 
ziert alsalleinige Spezialität Gefetzlic EEE 
in bewährter Konstruktion gejchützt. 


und kurzfristig lieferbar, 


Tischschnell: 
bohrmaschinen 


10 und 13 mm mit und ohne 
Säule, 


la Maschinen: 
schranb«töcke! 


Maschinenlabrik 


AugustFröbel,. Chemnitz, 
gegr 1867. 


Verk. nur an Selbstverw. od. Händ- 
ler d. Walfen- u. Munilionsamles. 


Fernip. TEN 
Fekgr.-Adr. 


Leipzig” 





„Sabo werp -Y SRA } 


| Ankündigungenim,Aauzeiger“ 


‚ für alle Zwecke und in allen Di- 


| Gebrüder Berger, Komm -Ges., 


| 


‚ harttrocknend, gut schleifbar, | 











Näheres EN Sabo-Gej.m.b. H. Leipzig, Mittetfirs 
als alleinige Herjteller od. durch einjchläg 
Für einige Bezirke Vertretung noch zu vergeben! 


Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau Nr. 16, (1. August 1918.) 


Die wissenschaftliche Betriebsleitung. Von A. Baum. 123 
Anpassung des deutschen Werkzeugmaschinenbaues an 

die neuen Forderungen. Von Ingenieur Paul Käpp- 

ler. (Mit Abbildung, Fig. 164.) (Schluß aus Heft 14,) 12b 
Die Vorkalkulation, ihre Wahl und Einrichtung. Von 

ingenieur Eduard Michel. (Schluß aus Heft 15.) . 129 
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Aniragen aus dempraktischen Betrieb 


eingegangen bei dem 
internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. 
Leitung: ‚Zivil-Ingenieur Cenr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, Fernsprecher Nr. 7938, 





Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch solert, ebenso werden diq ÄÄdressen der Änfragenden auf Verlangın geheimgehalten. — Diese 
Antragen empiehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur Beachtung, weil dadurch schon große eschäfte zustande gekommen simd. 


Bedingungen: 
Die Auskunftserteilung erlolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von Lieferanten usw. handelt, kestenios. Falls zeitraubende Berechnungen oder Zeichnungen 


uch erlorderlich so erfolgt vor A der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen und Offerten sind 30 Pi. in Briefmarken für 
Posisvergütung beizufügen, dafür übernimmt die Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 








Beantwortungen: 


7353: Für die Lieferung von modernen Transmissions- und 


Deckenvorgelegen mit geeigneten Einbauvorrichtungen 
für Eisenbetonbauten interessieren sich P. Flesch, 
Maschinenfabrik, Lüdenscheid, und Her- 
mann Marcks, Ingenieur, Ratibor, Eisen- 
bahnstr. 11. 


1253: Brieflich erledigt 
7266: Betr. Zünderkörper U 1. Das Einfachste und entschie- 


den Praktischste wäre, in die Körper überhaupt kein 
Loch vorzupressen. Es ist kaum ein Vorteil, auch wenn 
die Löcher absolut zentrisch zum Körper wären, denn 
mit dem Bohren kommt man deshalb auch nicht schnel- 
ler zuwege, da man den Vorschub doch nicht erhöhen 
kann mit Rücksicht auf den Boden, wo der Bohrer mit 
seiner ganzen Schnittfläche arbeiten muß. Auch sind 
die gepreßten Löcher nie ganz rund und meist mit har- 
ten Stellen und Zunder behaftet, im vorliegenden 
Falle auch noch schief. 

Sollte aber die Firma auf das betreffende Preö- 
werk in dieser Beziehung keinen Einfluß ausüben kön- 
nen, oder sind vielleicht schon viele Zünder nach die- 
ser Art vorgepreßt, so empfehle ich folgende Arbeits- 
methode: Ich könnte die Ausführungen näher präzi- 


sieren, wenn ich Kenntnis über die Stärke der zur Ver- . 


fügung stehenden Maschinen hätte, sowie Material des 
Zünders (Eisen, Zink, Messing), die Toleranzen, und ob 
die Körper außen bearbeitet und nachher : gebohrt, 
oder erst gebohrt und nahher außen bearbeitet werden. 

Sollte die Firma mit meinen Ausführungen nicht 
zuwege kommen, wäre direkte Verständigung am Platze. 
Ich würde den U 1-Zünder durchkonstruieren, d. h. die 
Arbeitsgänge festlegen, die Vorrichtungen entwerien 
und -durchkalkulieren. Ich habe dies bis jetzt bei 
K. L 11, H. Z. 14 und 1. W. M. Z. mit den besten Er- 
folgen gemacht. Den 1. W. M. Z, habe ich in aller- 
letzter Zeit mit dreimaliger Materialänderung, Messing, 
Zink und Eisen, fabriziert. 

ə Vorschlag zum U 1-Zünder. 

Um solche Körper mit vorgepreßten Löchern, die 
zudem noch schief sitzen, zu bohren, gehören vor allen 
Dingen unbedingt richtig konstruierte Bohrvorrichtun- 


Maschinen-Tran“P orte 


Drahttransportbänder, Drahttreibriemen”-** 


ai 
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splniaftiansportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhänser mit Bahnanschiuß und Hafen. 


` lagering zu verwenden. Die Werk- 


gen, welche den Körper genau senkrecht zur Spindel 
spannen und zugleich eine Führung mit einer gehär- 
teten Bohrbüchse besitzen, um den Spiralbohrer unbe- 
dingt sicher zu führen, daß er nicht abweicht. Auch 
darf der Spiralbohrer nicht in dem gewöhnlichen 
Schnittwinkel von 118° geschliffen sein, sondern im 
gestreckten Winkel, also bereits 180°. (Man kann hier 
auch zum Vorbohren (zum Vorteil?) Kanonenbohrer ver- 
wenden, nur ist darauf zu achten, daß der Bohrer mit 
s.inem runden Schafte in der Bohrbüchse führt, ehe er 
anfängt zu bohren.) Man wählt den Vorbohrer unge- 
fähr %—1 mm kleiner und bohrt nachher auf 
einer ebensolchen Vorrichtung, welche wie zum Vor- 
bohren fest auf den Bohrmaschinent:sch geschraubt 
sein muß, das Loch fertig. Die Löcher werden selbst 
bei schlecht zu verarbeitendem Material genau lehren- 
haltig und glatt. 





Zum Bohren des Loches b 
ist ein Futter mit besonderem Eim- 


i z bank spinde et 


DR 10% 
8% IN 
P 


stücke sind mit einem Vierlipp- 
bohrer aufzubohren, wobei sie sich 
‘drehen müssen. Der Bohrer ist im 
Support oder der Reitstockspindel 
festzuspannen. Der Bohrer ist 
kurz einzuspannen. 
Riemenspannapparate mit Skala zum Ablesen der Rie- 
menspannung werden von der Firma W. Vogel, Rei- 
chenbach (Schlesien), erzeugt. Dieselben haben sich 
sehr gut bewährt und werden in drei Größen, für 100, 
150 und 200 mm Riemenbreite, hergestellt. Die Aus- 
führung ist solide und die Ablesung der Spannung ver- 
läßlich. 
Als geeignetes Heizungssystem für einen Fabriksaal 
von etwa 2000 qm Bodenfläche empfiehlt sich der Ein- 
bau einer Dampfheizung. Ist in nächster Nähe der 
Abdampf einer Dampfmaschine vorhanden, so wird die- 
ser zweckmäßig zu Heizzwecken verwendet, und nur 
für den Fall, daß der Abdampf nicht ausreicht, wird 
durch entsprechende Vorrichtungen Frischdampf zu- 
geführt. 

Ist keine Wärmequelle vorhanden, so muß eine 


robert Haberling, serin 


W. 9, Köihenersiraĝe 38. 








B.W. KANISS, 


WURZEN 
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solche geschaffen werden, und zwar werden in diesem 
Falle gußeiserne Gliederkessel in Frage kommen. 

Die Aufhängung von Transmissionen und Vorgelegen in 
einem Neubau auszuführen, ist die Deutsche 
Kahneisen-Gesellschaft, Jordahl & Co. 
Berlin W. 35, Potsdamer Straße 103a, in der Lage. 


: Eine schematische Skizze oder auch . entsprechende 


Zeichnungen über die Steuerung des Dampfizylinders 
von Simplex-Luftpumpen ähnlich Knorr usw. liefert 
Kari Pfaff, Oberingenieur, Ele Sofien- 
straße 54. 

Das Versenken kann auch durch gew. Bohrmaschinen 
geschehen. Da weder Durchmesser noch Verwendungs- 
zweck {Art der Arbeitsstücke) angegeben ist, fällt die 
Erteilung eines guten Rates schwer. | 


Kommen kleine Durchmesser an leichten Stücken - 


in Frage, wird man zu mehreren Einspindelmaschinen 
greifen. Für mittlere Durchmesser mag eine mehr- 
spindlige Maschine in Frage kommen; für größere 
Durchmesser aber keinesfalls. Mehrspindlige Bohr- 
maschinen dürften unter anderen liefern: L, Burck- 
hardt & Weber, Reutlingen (kleinere Maschi- 


nen), sowie Maschinenfabrik Oberschöne- 
weide, Berlin-Oberschöneweide (große 
Maschinen). 
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Die Vetronit-Klebilüssigkeit wird von der Firma Gebr. 
Schubert, Chem. Fabrik, Berlin NW. 5, geliefert. 
Ueber die Fabrikation elektrotechnischer Porzellane 
besteht folgende Literatur: R. Ricke, Das Por- 
zellan, Preis 460 M.; Grimm, Die Fabrika- 
tion des Feld spatporzellans, Preis 4.80 M. 
Ueber Einrichtung und Betrieb moderner Porzellania- 
briken erteilt Auskunft: Ph Rosenthal & Co., 
A-G., Selb i. B. 5 | 

Mit dem Walzen von Zinkstangen und Draht befassen 
sich folgende Firmen: Th. Kieserling & Al- 
brecht, Solingen; J. Banning, A-G., Hamm 
i W; Kalker Maschinenfabrik, A.-G., 
Cöln-Kalk. 


Fragen: 
Wer ist der Fabrikant der „Dixi-Automaten‘'? 
Wer gibt Auskunit über die praktische Verarbeitung 
von Weidenrinde auf Bastwolle und Kiefiernnadeln aui 
Waldwolle? Wer liefert maschinelle Einrichtungen 
hierzu? 
Wer gibt Auskunft über ein Verfahren zum Entkupfern 
von Stahlrohren? Die Rohre dürfen von der Lösung 
nicht angegriffen werden. 
Wer liefert Fabrikationsmaschinen für Schmirgel- 
leinen? Ä 
Welche Firma liefert eine Einrichtung, mit welcher 
Segmenten für Transportschnecken leicht herzustellen 
sind? 
Wer liefert moderne Hobelbänke zum Hobeln von 
Zungen für Zungenweichen, ferner Wurzelfräsmaschi- 
nen für Zungenwurzeln und Nutenstoßmaschinen mit 
200 mm nutzbarem Hub? 
Wer konstruiert Zeichnungen sowie Gießereimodelle 
zur Fabrikation von Ovalwerken? 
Welche Firmen fabrizieren Holzbearbeitungsmaschinen 
zur Erzeugung von Holzkämmen? 


Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Drahtgewe- 


ben aus Spiraldrähten bestehend? Zum Imprägnieren 
von Drahtgeweben, welche einer dauernden Bewegung 
ausgesetzt sind, wird eine geeignete Imprägnierungs- 
masse gesucht. 
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Welche Firmen bauen Maschinen, mit welchen man am 
leichtesten Löcher in 6—8 kg schwere Hämmer pressen 
kann? 

Wer kann eine Bezugsquelle für kleine, leichte Riemen- 
spanner, gepreßte Spundverschlüsse und Gewindebohrer 
angeben? Es müssen aber Firmen sein, die tatsächlich 
liefern können. 

Wer liefert ein Beizmittel, welches sich gut eignet 
zum Beizen von Rundeisen in Stärken bis zu 100 mın 
Durchmesser, in Stangen von 6 bis 7 m? 

Wie groß ist der Verschleiß für Gußeisen, wie für 
Schmiedeeisen, bei 20prozent. Salzsäure und bei Salz- 
säuredämpfen?_ Würden ev. atmosphärische Drücke, 
unter der diese Säure steht, größeren oder geringeren 
Verschleiß ausüben? Wie groß ist derselbe und für 
welche’ Zeit? 

Kann jemand ein Mittel empfehlen, das durch einfaches 
Aufstreichen und späteres Abspülen mit Wasser alten. 
mitunter ziemlich eingefiressenen Rost entfernt? Das» 
Mittel darf auf Holz und Oelfarbe nicht chemisch ein- 
wirken. 

Als Friedensartikel soll die Fabrikation von Wasserlei- 
tungsabsperrhähnen mit und ohne selbsttätige Entlee- 

rung aufgenommen werden. Sind für die Bearbeitung 
derselben Spezialmaschinen erforderlich oder genügen 
einfache Leitspindeldrehbänke oder Revolverbänke? 
Welche Firmen liefern gegebenenfalls solche Spezial- 


maschinen? 


Welche Firmen liefern Vena von 0,5 PS an? 
Keine Peltonräder, sondern Kolbenmotoren mit oszil- 
lierendem Zylinder für Druckwasser von etwa 6 Atm. 
Wer stellt Schmelztiegel aus Graphit zum Schmelzen 
für Kupfer her? 

Wer liefert Konstruktions- und Werkstattzeichnungen 
für die Steuerung eines schwingenden Pendels mit gro- 
Bem Ausschlags-, ev. mit gestrecktem Winkel? Das 
Pendel ist 50 cm lang, Gewicht 5 kg. Der Aufhängungs- 
punkt (Drehpunkt) des Pendels muß mit jeder Schwin- 


: gung eine Auf- und Abbwärtsbewegung von 20 cm ma- 
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chen, so daß also das Pendel keinen Kreisbogen, son- 
dern eine parabolische Kurve ‘beschreibt. Der Antrieb 
erfolgt bei dem vorhandenen Apparat durch ein Zug- 
gewicht mit drehender Bewegung, und wird eine 
Schwinge, die mit der Pendelstange in Verbindung ge- . 
bracht ist, durch eine Kurbel mit abwechselnd be- 
schleunigter und verzögerter Bewegung, die durch ein 
elliptisches und ein exzentrisches Zahnrad entsteht, in 
Bewegung gesetzt, wodurch das Pendel in gleichen 
Schwingungsweiten erhalten wird. Bei dem vorhande- 
nen Apparat erfolgt jedoch bei jeder Schwingung eine 
schädliche Erschütterung durch Stoß, und zwar nyr in 
einer Höchststellung des Pendels, die beseitigt wer- 
den soll. Ratschläge bzw. Konstruktionszeichnungen 
werden bei Brauchbarkeit gut honoriert. 


Es wird der Fabrikant der Gaskochherde „Impe- 
rial“ gesucht? Derselbe führt diesen Namen als Fabrik- 
marke und hat außerdem seine Ware gekennzeichnet 
mit einer Krone. Ferner ist die Ware noch versehen 
mit einem Monogramm, in welchem die Buchstaben 
J. S. V. verschlungen sind. An anderer Stelle seines 
Fabrikates sind vorstehende Buchstaben der Reihe nach 
wie oben verzeichnet. 

Wer liefert Transmissionswellen-Drehbänke mit rotie- 
rendem Werkzeugkopf und Preßwalzen, mit automati- 
schem Vorschub, ferner Wellenrichtmaschinen hierzu? 


Wer liefert Rachenlehren roh, unbearbeitet? 





=== Rundschau. === 


Metallbeschlagnahme. Zu den vielfach sehr ab- 
sprechenden Kritiken der Allgemeinheit über das bei 
der Beschlagnahme der Metalle beobachtete Ver-. 
fahren . nimmt die Behörde in der Beilage zum 
„Kriegsamt” Nr. 54 Stellung. Sie bemerkt, daß die 
Mehrzahl der Kritiken sich auf die Pressemitteilung 
von der Milliardenbeute bei der Offensive 
im Westen stütze, wonach die Metallbeute so groß 
sei, „daß sie den Bedarf der Heeresverwaltung auf ein 
Jahr decke”. Das sei mißverständlich. Der Bedarf 
der Heeresverwaltung sei nicht gleichbedeu- 
tend mit dem Bedarf der deutschen Kriegswirt- 
schaft; die Metallwirtschaft habe vielmehr auch 
noch den Bedarf der Flotte, der Eisenbahnen, der Post 
und unzähliger Firmen zu decken, die indirekt für 
die Kriegswirtschaft arbeiten. Was brauchbar sei, 
werde sofort verwendet, aber ein Aufschub der 
Metallmobilmachung sei trotz der Beute 
ausgeschlossen. Wir dürften in dieser Be- 
ziehung nicht von der Hand in den Mund leben. 
Weder die aus der Beute nach der Heimat zurück- 
gebrachten Altmetalle, noch die im Inland mobili- 
sierten Metallgegenstände könnten ja sofort Ver- 
wendung finden, sie müßten erst den langen Weg 
der Umschmelzung, Reinigung, Formgebung und 
_ Wiederverarbeitung durchmachen. Für die Militär- 

verwaltung müsse ein recht beträchtlicher Vorrat 
stets greifbar sein, sonst stünde sie eines Tages vor 
„einem Nichts“. 

Aus den gleichen Gründen könnten auch die 
einzeln zu mobilisierenden Gruppen von Gegenstän- 
den. nicht nacheinander erfaßt werden, 
sonst würden leicht Lücken entstehen. 

Man solle auch bedenken, daß die Durchführung 
der einzelnen Verordnungen bisweilen ein, ja sogar 
über zwei Jahre erfordere, zumal, wenn für die ein- 
gezogenen Gegenstände Ersatz geschaffen werden 


müsse. Auch bringe die eine oder andere Maßnahme 


nicht immer den gewünschten Erfolg. 

Jeder Begründung entbehre aber die Behaup- 
tung, daß die Mobilmachung der Sparmetalle jetzt 
nur zum Zwecke der Uebergangswirtschaft 
erfolge! ; | 

Die Aufgaben rein kaufmännischer Art würden 
durch die Kriegsmetall-A.-G.. durchgeführt; 
diese sei eine gemeinnützige Gesellschaft, die nur 
auf Veranlassung und unter Aufsicht 
des Kriegsministeriums arbeite; es sei keine Er- 
werbsgesellschaft. 

Nach der Bekanntmachung vom 26. 3. d. J. über. 
Beschlagnahme usw. von Einrichtungsgegenständen 
` aus Kupfer usw. würden die wirtschaftlichen Inter- 
essen des einzelnen weitestgehend geschont, den 
betr. Behörden seien entsprechende Befugnisse er- 
teilt. Wo erforderlich, werde Ersatz geleistet. - 

Die immer wiederkehrende Behauptung, daß die 
Uebernahmepreise nur. den Material- 
wert der Gegenstände ersetzten, sei ebenfalls 
unrichtig. Nachgewiesenermaßen werde neben 
dem Materialwert auch der Formwert berücksichtigt. 
Ebenso sei doch zu bedenken, daß die Gegenstände 
zumeist lange im Gebrauch sich befunden hätten. 
Wer sich benachteiligt fühle, könne das Reichs- 


eisen. 


schiedsgericht für Kriegswirtschaft 
zur Feststellung des Uebernahmepreises anrufen. 
Endlich würden die Sparmetall-Gegenstände 
von jeder Person gefordert, die solche im Besitz 
habe. Eisenbahnverwaltungen, städtische und staat- 
liche Behörden müßten ebenso „ausbauen, wie 
der Industrielle und Privatmann und — die regieren- 
den Häuser. In Fabrikbetrieben würden Spar- 
metalle nur insoweit ausgebaut, als sie technisch er- 
setzbar und nicht etwa in einer Maschine oder 
einen Apparat eingebaut seien, den die betr. Fabrik 
zur Deckung weiterer Kriegsbedürfnisse en 


brauche. 


Neues aus Wirtschaft und Betrieb. Infolge der 
verschärften Kämpfe im Westen sind die Ver-. 
kehrsschwierigkeiten nicht besser geworden, dem- 
entsprechend können besonders die westlich gele- 
genen Werke ihren Verpflichtungen auch nur in be- 
schränktem Umfange nachkommen. Die Versorgung 
der Hochöfen ist dagegen immer noch befriedigend. 

Auf dem Roheisenmarkte zeigt sich eine 
lebhafte Nachfrage, vor allem nach Qualitätsroh- 
Der Alteisenmarkt stellt sich anhaltend gün- 
stig und bekundet eine steigende Preistendenz. Auf 
dem Stabeisenmarkt liegen überreiche Auf- 
träge vor. Der Blechmarkt bewahrt seine 
Festigkeit, nicht nur Grobbleche, sondern auch 
Feinbleche werden fortgesetzt stark verlangt, so daß 
die Werke bis über den Herbst hinaus mit Aufträgen 
versehen sind. In Eisenbahnoberbauma- 
terial ist fortgesetzt Kriegsbedarf zu erledigen, ne- 
ben dem laufenden Bedarf der Eisenbahnverwaltung. 
Gas- und Siederohre werden flott begehrt, und be- 
sonders in letzteren können Aufträge nur mit lan- 
gen Lieferfristen hereingenommen werden. Die 
Nachfrage nach Draht und Drahtwaren ist auch 
jetzt noch unverändert gut. Die Stahl- 


.formgießereien, welche ihre Leistungen gegen 


die Friedenzeit annähernd verdoppelt ` haben, 
sind mit großen Aufträgen versehen; auch der übrige 
Markt liegt fest. Der Absatz der Preß- und Ban- 
dagewerke ist nach wie vor bedeutend. Auch im 
Eisen-Hoch- und Brückenbau können vor- 
läufig.nur die dringendsten Bestellungen zur Erledi- 
gung kommen. Von Maschinenfabriken und ähn- 
lichen Betrieben wird derzeit ein. weit stärkerer 
Eisenbedarf als in normalen Zeiten geltend gemacht: 
eine Aenderung ist hierin vorläufig wohl kaum zu er- 
warten. | 

Die erfolgten und die noch zu erwartenden 
Preissteigerungen in der Eisenindustrie sind 
eine natürliche Folge der durch den Krieg verursach- 
ten fortgesetzten Erhöhungen der Selbstkosten der 
Werke. | 

In der Kohlenindustrie kann nur lang- 
sam mit dem Wiederverladen der Millionen Ztr. auf 
den Halden lagernden Kohlen begonnen werden, ob- 
gleich jetzt auch der schwere Dampf-Lastwagen mit 
zwei oder gar bis vier Anhängern einspringt. Die 
Nachfrage nach Kohle ist eben unausgesetzt stark und 
dürfte der Bedarf selbst in naher Zeit kaum befrie- 
digt werden können. Trotzdem die Preispolitik der 


Oberschlesischen Kohlenkonvention stets mäßig ge- 


wesen ist, wird also eine weitere Erhöhui:d der Koh- 


lenpreise in Aussicht gestellt. 

Die 
Verbraucher und Händler ist heute ebenfalls noch 
fast unmöglich, da die Dringlichkeitsaufträge der 


Heeresverwaltung alles vorhandene Material ver- ` 


schlingen. So nehmen denn auch die vom Deutschen 
Stahlbund den Werken übermittelten Dringlichkeits- 
aufträge deren Leistungsfähigkeit für mehrere Mo- 
nate voll in Anspruch. Anderweite Lieferungsver- 
pflichtungen sind die Werke infolgedessen gar nicht 
in der Lage einzugehen. Fast ebenso liegt die Lage 


auf dem gesamten Eisenmarkt. C. Reden. 


Freigabe von Leder-Treibriemen, Manschetten 
und anderen technischen Lederartikeln. Das Wumba 
teilt mit: Fabriken, die Aufträge vom Wumba haben, 
reichen häufig ihre Anträge auf Freigabe von Leder- 
Treibriemen usw. an Wumba zur Befürwor- 
tung ein. Solche Befürwortung kann in der Regel 
nur auf Grund einer an Ort und Stelle vorgenommenen 
Prüfung erfolgen. Die Riemen-Freigabe-Stelle läßt 
ohne Rücksicht darauf, ob eine Befürwortung von hier 
erfolgt ist oder nicht, die bei ihr eingehenden Anträge 
durch die zuständige Beratungsstelle für 


Lieferung von Waäalzfabrikaten an 


Durch die von hier aus und von der Riemen-Frei- 
gabestelle bewirkte Prüfung geht also Zeit verloren. 
Es wird deshalb den Fabriken empfohlen, auf eine 
Befürwortung ihrer Anträge auf Freigabe durch 


‚Wumba zu verzichten. 


Die erste Baumesse findet als neuer Zweig der 
Mustermesse in der Zeit vom 25. bis 31. August 
F Ai Leipzig statt. Ausstellungslokal: Meßhaus 

arkt 8. 


Die Messe verfolgt den Zweck, Herstellung und 
Verarbeitung von Baustoffen, desgl. Bauausführung 
und Baugestaltung, letztere vom praktischen un d 
künstlerischen Standpunkte aus, der Allgemeinheit 
vorzuführen. 


U. a. sollen Entwürfe von Fabrik und Geschäfts- 


hausbauten sowie Kleinwohnungen gezeigt werden. 


Die Verpackungsmittelmesse im Meßhaus „Reichs- 
kanzler", Petersstraße 20 in Leipzig, wird Kisten und 
Verschlüsse, dazu aller Art Seile, Versandschachteln, 
Kartonnagen, Buchentonnen, Kübel und Eimer, Blech- 
verpackungen, wasserdichte . Verpackungsstoffe, 
Säcke und Sackverschlüsse, Hanf- und Ersatzbind- 
faden, Cordel, Stricke, Körbe, Steingutgefäße, Tuben, 








Riemenfreigabe oder, wo eine solche nicht Blechersatzfabrikate, Papierumschließungen Kleb- 

besteht, die Gewerbeinspektion prüfen. stoffe usw. zeigen. 
Schweißpulver E 

Spiral-] ind Drenstänle| fleklromoloren 


tabriziert 
Rhein. Werkzeugfabrik, Benrath 


bis 1,9 PS. 


Biektro-Bedarf' M. Thedy, 
München 25. Feraspr. sus 





bohrer 


aus Werkzeugstahl 


mit con. und cyl. Schaft, 
rechtslaufend, ia allen Abh- 
messungen. 


Gewinde: 
fräser - 








Schraubenfabrik gesucht 
welche schwarze hinen- 
Schlossschrauben und Muttern 
liefern kann- 
Max Sprenger, ish. Kurt Schulze, 
Zittau L $., Wertstraße 2. 


\piralbohrer 





Naturstahl von 2 bis 60 mm sofort lieferbar 


fiessenbrudh, Düsseldorf 85, 


Fernsprecher 1274.  Sternstraße 5. 


16 Gang, 60 Grad, sofort 
lieferbar. 


Geserkschmirdemeister 


militärfrei, tüchtig u. zuverlässig. 
welcher längere Jahre eine Ge- 
senkschmiede geleitet, sucht 
ähnlichen Posten. 
Ernst Ferger, Solingen, 
Klingenstraße 128. 


Emil Sigler, 


Abt. Werkzeuge, Chemnitz 





Buchenbohlen 


für alle Zwecke und in allen Bi- 
mensionen liefern 

Gebrüder erer Komms.-Ges., 
Cöin - Dellbrück. 


."» 





Sera fenster 


R . Zimmermann Ba utzen. 





Sotert billigst lieferbar Í Anbohrhähnell | — Techniker, = 

Harrys, Bachmanns u. a. R t h (mm Durchgang).Konusauslaufhähne möglichst aus dem Maschinen- 

bi d eiss ro z l—1°, Konusdurchgangshähnchen, ®/,” l bau, zum baldig. Eintritt gesucht. 

Riemenver in er. om’ isolierten Kupferdraht, 2'j, mm Auch Kriegsbeschädigte wollen 

C. Küpper, Düsseldorf, Rei ISWUrTZEI- ee or Uderbar u nen ul Beer 
ngen m ngase aes Duaun 

Pens MeT an Bü rsten . Josef Eller, Andernach a. Rh, | bung g gs- 








anges, d. Gehaltsansprüche u. d. 
Piik rühesten Eintrittstermins erbet. 
mit dem Vermerk „Privat“ an 
Barth & Helweg, 
Düsseldorf - Oberkassel. 


bester Qualität, f. Industrie u. Haus, 
empfiehlt zu den billigsten Preisen 


Lorenz Kobek, 
Mähr.-Schildberg. 


BES” Vo treter werden gesucht‘ 


Stahlkugeln, Durchm. 7,94 bis 
15 mm, geschliffen wad peliert, 
als Ausschußkugeln abzugeben. 
Näheres durch Gralla, 
Berlin O. 84, Libauerstraße 15. 


Trocken -Trommeln 
~ sowie Gießerei-inlagen 
unerreichter Leistung baut 

C. G. NOZER, Göppingen, | 








== Rundschau. === 


Das neue E-Boot. Von Bedeutung für den Ue- 
bergangsverkehr vom Binnenschiff zur Bahn könnte 
vielleicht das neue „E-Boot" = Eisenbahn- 
boot werden, das von seinem Konstrukteur, dem 
Ingenieur Püner, letztens in Wien vorgeführt 
wurde. 

Das Boot läuft zu Lande als vierachsiger 
Eisenbahn-Güterwagen von 100 t Lade- 
fähigkeit (100 t würden fünf normalen Güterwagen 
entsprechen). Man kann es jedem Güterzug an- 
hängen, kann es aber auch mit eingebauter. Zugma- 
schine (Rohöl- oder Dampfmaschine) selbständig 
fahren und auch noch ein oder mehrere Boote als 
Anhänger ziehen lassen, d. h. man kann ganze Ei- 
senbahnbootszüge zusammenstellen. 

Zu Wasser wird das Boot entweder im Zug 
geschleppt, oder es ist Selbstfahrer und schleppt 2 
und mehr Anhängeboote. ' 

Soll das Boot zu Wasser gelassen 
werden, so fährt man es auf eine Ablauframpe. Von 
dieser führt ein Gleis ins Wasser. Das Boot wird 
auf dem Gleis mittels Winde langsam hinabge- 
lassen, seine Drehgestelle gleiten auf den Schienen 
und bleiben infolge ihres Gewichts auch selbst im 
Wasser auf diesen, der Körper des Bootes dagegen 
hebt sich, im Wasser angekommen, vom Räderge- 
stell ab und schwimmt. | 

Soll umgekehrt das schwimmende Boot auf 
das Eisenbahngleis gebracht werden, 
so fährt es an die Leitbojen, die ihm die Lage des 
Schienengleises im Wasser genau angeben. Gleich- 
zeitig ist das Fahrgestell auf dem Gleis ins Was- 
ser hinabgelassen worden. Das Boot legt sich dann 
über das Fahrgestell, dieses wird langsam angewun- 
den, das Boot folgt der Bewegung des Gestells, setzt 
sich zuletzt auf dieses und wird dann vom Gestell 
aus dem Wasser herausgehoben. 

Die Frage, ob die versenkten Schiffe nach dem 
Kriege wieder gehoben werden können, wird zur- 
zeit in der englischen Fachpresse lebhaft bespro- 
chen. Auf Grund der schon vor dem Kriege ge- 
machten Erfahrungen ist man in England der An. 
sicht, mindestens die Hälfte der in der Nord- 
und Ostsee versenkten Werte nach dem Kriege 
wieder heben zu können. Noch vor nicht 
allzu langer Zeit wurde ein bei Beachy Heath ver- 
senktes P- und O-Linien-Boot gehoben. Sogar die 
bei den Azoren seinerzeit untergegangene 
„Slawonia" im Werte von mehr als 100000 
Pfd. Sterl, die .außerordentlich tief lag, konnte 
nach dem „Bautechniker” wieder geborgen werden. 
Selbst Schiffe, die sechs Monate und länger aul 
dem Meeresgrunde lagen, wurden gehoben und so- 
gar wieder in Dienst gestellt. Ein geradezu einzi- 
ges Beispiel moderner Bergungskunst war die Wie- 
derhebung der „Milwaukee, eines Schiffes, das 
20 Jahre lang auf dem Meeresgrunde gelegen hatte. 
In England werden zurzeit Taucher daraufhin aus- 
gebildet, Ladungen unter Wasser zu takeln. . 


ò 


Das Motorboot als iahrende Reparaturwerk- 
statt. Aehnlich wie man seit Jahren Werkstatt-Au- 
tomobile, also selbstfahrende Werkstätten baut, ha- 
ben sich die Amerikaner neuerdings auch ein Werk- 
stättenboot geleistet. Nach dem „Motorwagen" 
1918, S. 211, ist dieses Boot 65’ lang und 14 breit. 
Es verfügt über zwei Maschinen von je 50 PS nor- 
maler u-: 80 PS maximaler Leistung. 

D:, Boot soll sehr schnelle Fahrt machen. So- 
bald es an der Arbeitsstelle angekommen ist, schal- 
tet man die Maschinen um und diese betreiben dann 
die Arbeitsmaschinen der Werkstatt. — 

Ob sich die Nachahmung dieser Neuheit emp- 
fiehlt, mögen die Berufenen selbst entscheiden. 


Die Verwertung der Abwärme der Rohölma- 
schinen auf Schiffen. Von bemerkenswertem Ein- 
fluß auf die schnelle Einführung der Diesel- bzw. 
Rohölmaschine auf Kriegsschiffen und auch im 
Schiffbau im allgemeinen dürfte die Möglichkeit der 
Ausnutzung der Abwärme sein. Hierüber erteilt 
eine Abhandlung Auskunft, die Dipl.-Ingenieur 
Mrongovius im „Oelmotor"” (12/17) veröffent- 
licht und in der sich u. a. folgende Angaben finden: 

Der gewöhnliche Brennstoff für Dieselmaschinen 
ist Naphta bzw. Rohöl; diese beiden besitzen einen 
durchschnittlichen Heizwert von 10000 Kalorien auf 
1 kg. Bei Annahme einer Vollbelastung der Maschine 
(also der günstigsten Leistung) stellt sich der Brenn- 
stoffverbrauch auf rund 190 g für 1 PS/Std. und steigt 
ziemlich schnell bei 34-, 12- oder %-Belastung bis über 
300 g; die Maschinenstärke hat nur geringen Einfluß 
auf den "Brennstoffverbrauch. Der Kühlwasserver- 
brauch ist mehr von der Eintrittstemperatur des 
Kühlwassers, als von der Maschinengröße abhängig; 
z. B. bei einer 200 PS-Maschine: bei 12° Eintrittstem- 
peratur rund 15 1 Wasser für 1 PS/Std., bei 24° Ein- 
trittstemperatur rund 22 1. Die Austrittstempera- 
tur wurde mit 60° angenommen. Erfahrungsgemäß 
könne man aus dem Kühlwasser 500 bis 700 Kalorien 
für 1 PS/Std. gewinnen, was rund 26 bis 37 v. H. des 
Wärmebedarfes für 1 PS/Std. entspricht; im Durch- 
schnitt dürfe man mit rd. 30 v. H. Gewinn rechnen. 

Die in den Abgasen enthaltene Wärmemenge 
könne man wie folgt berechnen: Zur Verbrennung 
von 1 kg Rohöl sind theoretisch 11,3 m? oder 14,5 kg 
Luft notwendig. Bei einem Luftüberschußkoeffizien- ` 
ten von rund 1,5 (bei Vollast) ergibt sich ein Ab- 
gasgewicht für 1 kg Brennstoff von: 1 + 14,5 x 1,5 = 
23 kg. Die spezifische Wärme der Abgase, die eine 
Temperatur von 400 bis 600° C haben, ist auf Grund 
der neuesten Versuche mit rund 0,255 bestimmt, 
Bei einem Brennstoffverbrauch von beisp. 190 g für 
1 PS/Std. ergibt sich somit eine in den Abgasen ent- 
haltene Wärmemenge von: 0,1% x 23x 0,255 (400 
bis 600) = 440 bis 660 Kalorien oder 23 bis 35 v. H. 
des Wärmebedarfes! Wie durch Versuche festgestellt 
worden ist, kann man aus den Abgasen 300 bis 500 
Kalorien oder 16 bis 26 v. H. durch Verwendung ge- 


 eigneter Abgasverwerter wiedergewinnen. Aus Ab- 
gasen und Kühlwasser zusammed können somit rund 
900 Kalorien für 1 PS/Std., d. h. bis 50 v. H. des 
Wärmebedarfes wiedergewonnen werden. _ 

Die Wärmebilanz einer modernen Dieselmaschine 
lautet also im Durchschnitt: 








_ Kalorien : v. H. 
In effektive Arbeit sa Due 630° 83) 
Aus dem Kühlwasser gewonnen . . . 570 K a 
Aus den Abgasen gewonnen. . . . . 320 | 
In den Abgasen verloren gegangen . . 230 12 
Durch Reibung. Strahlung usw. verloren 
gegangen. . . : . 2 2 00. . 150 8 











Summe 1900 :100 
Diese Werte ergeben einen thermischen Gesamt- 
wirkungsgrad von 80 v. H, des Wärmebedarfes. 
Zum Vergleich seien die höchsten erreichbaren 
thermischen . Gesamtwirkungsgrade der verschiede- 
nen Maschinen angeführt: 


Dieselmaschine . . . . . : 2.2... 80 v. H 
Gasmaschine a S s N 84 , 
Anepulidampimaschine Er ec A. 5 
Kondensations-Dampfmaschine . . . . 72 „ 


Daraus würde also zu folgern sein, dAß Schiffe 
unbedingt der Verwertung der Abwärme der Rohöl- 
maschinen aus wirtschaftlichen Gründen näher treten 
sollten. 

Die Technik aui der Leipziger Herbst-Muster- 
messe 1918. Die Erzeugnisse der technischen Fa- 
brikationszweige werden auch in Zukunft den 
Hauptfaktor der deutschen Leistungsfähigkeit und 
Ueberlegenheit bilden. Die deutsche Technik wird 
uns auch im zukünftigen Weltwirtschaftskampfe sie- 
gen helfen. Zur Geschäftsabwicklung sind von 
altersher die 
fachste und bequemste Weg gewesen, und aus die- 
ser Erkenntnis heraus hat sich auch die Technik der 
Leipziger Mustermessen bedient; sie wird es noch 
intensiver tun, nachdem durch die Offizielle 
Technische Messe nunmehr auch eine ge- 
ordnete räumliche Zusammenfassung des 
gesamten Maschinenwesens, der Elek- 
trotechnik; der Mechanik und Optik, so 
wie der photographischen und kinematographischen 
Industrie erfolgte. Die Teilnahme der Technik an 
der diesjährigen Leipziger Herbstmesse ist deshalb 
groß, über 300 Firmen werden in diesem Herbste in 
Leipzig erstmalig ausstellen. 

Diese Tatsache wird naturgemäß auch einen 
verstärkten Zustrom von in- und ausländischen Ein- 
käufern im Gefolge haben, so daß die Offizielle 
Technische Messe ein bedeutungsvolles Glied der 
Leipziger Mustermessen darstellen wird. 

Der Technischen Messe ist auch eine Mak- 
lerstelle angegliedert, die die Vermittlung von 
Materialienaustauschh Arbeitsgelegenheiten und 
Verwertung von Erfindungen besorgt und der die 
Verwaltung des technischen Meßarchives sowie .die 
Bewirtschaftung der Kollektivausstellungen unter- 
steht. Auskunft erteilt die Geschäftsstelle der Tech- 
nischen Messe, Leipzig 13. 


Die Klein, Schanzlin & Becker A.-G., Frankenthal 
(Pfalz), beabsichtigt, wie wir hören, auf der Bres- 
lauer Messe (Jahrhunderthalle) (22. August bis 








Leipziger Mustermessen der ein-. 


5, September) sowie auf der Technischen 
Messe in Lei pzig (Meßhaus Grönländer) (25. 
bis 31. August) eine Auswahl ihrer marktgängigen 
und lieferbaren Fabrikate zur Ausstellung zu brin- 
gen. Neben Handpumpen verschiedener Ausführung 
sollen stehende Unapumpen, schwungradlose Sim- 
plex- Dampfpumpen, Vakuum-Luftpumpen und Kom- 
pressoren sowie Zentrifugalpumpen gezeigt werden. 
Daneben dann weiter Armaturen für Wasser, 
Dampf, Gas u. a. (Hydranten, Schieber, Ventile und 
Kon enstöpfe). Schnittmodelle sollen die wohl- 
durchdachte Konstruktion dieser Armaturen veran- 
schaulichen. 

(Die K., S. & B. A.-G. beschäftigt zurzeit über 
4000 Arbeiter.) 

Wotan-Werke, Aktiengesellschaft, Zweig- 
werk Moßdorf & Mehnert in Chemnitz. 
Die Firma Moßdorf & Mehnert in Chemnitz wurde ab 
1. Juli 1917 mit allen Aktiven und’ Passiven unter 
obiger Firma den Wotan-WerkeninLeipzig- 
Plagwitz und Glauchau angegliedert. 

i Herr Richard Moßdorf sen. ist in den Vorstand 
der Gesellschaft eingetreten und leitet das Werk in 
Chemnitz weiter. 

Zur Vereinfachung der Geschäfte wird nun der 
Vertrieb der Fabrikate auch des Zweigwerkes Moß- 
dorf & Mehnert ausschließlich durch die Wotan- 
Werke Aktiengesellschaft in Leipzig geleitet; die 
noch vorliegenden Aufträge finden gleichfalls durch 
Leipzig Erledigung, ebenso sind alle n nach 
Leipzig zu richten. 





Beilagen der vorliegenden Nummer. 


Flaschen-Wagen und -Gestelle der verschieden- 
artigsten Form und Größe zur Beförderung der zum 
Betrieb von Schweiß- und Schneidbrennern erforder- 
lichen Gasflaschen gibt im Bild, unter gleichzeitiger 
kurzer Beschreibung, ein Prospekt der Chemi- 
sc#en Fabrik Griesheim-Elektron in 
Frankfurt a. M. wieder, der diesem Heft beiliegt. Bei 
der immer größeren Verbreitung, die die Autogen- 
Schweißerei und Schneiderei findet, sollte dieser Pro- 
spekt wohl der Beachtung sicher sein. 


Frischdampfi-Zusatzapparate sowie Druckminde- 


rer der verschiedensten Bauart empfiehlt in einer 
Beilage zu diesem Heft die C.F. Scheer & Cie. 
G. m. b. H. in Feuerbach-Stuttgart. 

Allen, die sich für die Frischdampf-, Abdampf-, 
Vakuumdampf- und Zwischendampf-Verwertung in- 
teressieren, wird das Studium der angezeigten ap 
parate empfohlen. 

Schmiedeeiserne Flanschen und Bordringe, so- 
wie Triebwerksteile aller Art, als Lager, Kuppelun- 
gen und Wellen, desgl. zweiteilige schmiedeeiserne 
Riemenscheiben, daneben auch Parallel- 
Schraubstöcke, Bauart Koch, bietet die Fa. 
Richard Gustav Matthes in Magdeburg-S., 
die außer in Magdeburg-Sudenburg auch Werke in 
Bergisch-Gladbach besitzt, in einer Beilage zu 
diesem Heft an. 

G. H. H. Schweißpulver, welches Schnellstahl 
jeder Art schweißt, empfiehlt in einer Beilage der 
vorliegenden Nummer die Gutehoffinungs- 


hütte in Oberhausen (Rhld.). 


La 2 
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Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, 


Aniragen aus dem praktischen Beirieb 


eingegangen bei dem 


Internationalen institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, 





























Talstraße 15. 
ernsprecher Nr. 7938. 


Leipzig, 








nen 





ebenso werden die Adressen der Änfragenden auf Verlangen geheimgehalten. — Diese 


Aniragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande vekommen sind. 
Bedingungen: 


Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von Lieferanten usw. handelt, kostenlos. 
sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. 
Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Kalslogen usw. 


7260: 
7264: 
7270: 
7278: 
7279: 
7280: 


7281: 
` 7282: 
7283: 
7287: 
7288: 
7293; 


7294: 


7296: 
17297: 


7289: 


7295; 








Seifenwasser-Pumpen 














Beantwortungen: 
.Brieflich - erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Wurzeliräsmaschinen für Zungenwurzein liefert die 
Firma Curd Nube, Offenbach a. Main. 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Kolben-Wassermotoren System Kröber liefert Maschi- 
nenfabrik Eßlingen, Eßlingen a. Neckar. 
Graphitschmelztiegel liefern: Hirsch, Kupfer- und Mes- 
singwerke Akt.-Ges., Berlin NW. 40, Abt. Tiegelfabrik; 
Gebr. Dammmüller, Dresden-Zschertnitz: Großalmero- 
der Schmelztiegelwerke Becker & Piscantor, Großal- 
merode H.-N. usw. 
Brieflich erledigt. 
Die Firma Th. Calow & Co. in Bielefeld baut Spezial- 
Wellendreschmaschinen mit rotierendem Werkzeugkopf, 
sowie Wellen-Richtmaschinen von größter Leistungs- 
fähigkeit. 

Fragen: 

Wer liefert ein Beizmittel, welches sich gut eigne! 
zum Beizen von Rundeisen in Stärken bis zu 100 mm 
Durchmesser, in Stangen von 6 bis 7 m? 
Wer liefert Konstruktions- und Werkstattzeichnungen 


für die Steuerung eines schwingenden Pendels mit gro- 
Bem Ausschlags-, ev. mit gestrecktem Winkel? Das 
Pendel ist 50 cm lang, Gewicht 5 kg. Der Aufhängungs- 
punkt (Drehpunkt) des Pendels muß mit jeder Schwin- 
gung eine Auf- und Abwärtsbewegung von 20 cm ma- 
chen, so daß also das Pendel keinen Kreisbogen, son- 
dern eine parabolische Kurve beschreibt. Der Antrieb 
erfolgt bei dem vorhandenen Apparat durch ein Zug- 
gewicht mit drehender Bewegung, und wird eine 
Schwinge, die mit der Pendelstange in Verbindung ge- 
bracht ist, durch eine Kurbel mit abwechselnd be- 
schleunigter und verzögerter Bewegung, die durch ein 


Maschinen-Transp orte 


tür Werkzeugmaschinen 





1298: 


7299; 


7360: 


7301: 


7302: 


7303: 
7304: 





EAA EEEN für Maschinen und Automobile — Lagerkänser mit Bahnanschlaß und Hafen. 











elliptisches und ein exzentrisches Zahnrad entsteht, in 
Bewegung gesetzt, wodurch das Pendel in gleichen 
Schwingungsweiten erhalten wird. Bei dem vorhande- 
nen Apparat erfolgt jedoch bei jeder Schwingung eine 
schädliche Erschütterung durch Stoß, und zwar nur in 
einer Höchststellung des Pendels, die beseitigt wer- 
den soll. Ratschläge bzw. Konstruktionszeichnungen 
werden bei Brauchbarkeit gut honoriert. 

Wer liefert Rachenlebren roh, unbearbeitet? 


Wer liefert Konstruktionszeichnungen von Armaluren 


(Gas- und Wasserhähnen usw.)? 

Welche Firma baut Maschinen, Automaten usw. für 
die Fabrikation von Schuhösen? 

Wer liefert Einrichtungen für Lackiererei bezw. 
Schwarzbrennen? 

Wir beabsichtigen die Anschaffung einer Maschine zur 
Herstellung von Isolierschnur aus Schlackenwolle. 
Diese Schlackenwolle ist ein Material mit losem Ge- 
füge, welches durch Einblasen von Luft in Hochofen- 
schlacke entsteht. Die Isolierschnur wird, um ein Zu- 
sammenhalten der 
mit dünnem Eisendraht umklöppelt. 
schiedenen Bemühungen hin wurde uns eine Maschine 
angeboten, die das Umklöppeln eines zugeführten Stran- 
ges aus Schlackenwolle bewirkt. Die betreffende Firma 
gibt jedoch an, daß die Schlackenwolle am besten aut 
einem Transportband durch zwei Zubringerwalzen der 
Klöppelmaschine zugeführt würde In jedem Falle 
müßte jedoch die Zuführung der Wolle in einem gleich- 
mäßigen Strange verlangt werden. Die Schwierigkeit 
liegt nun darin, daß das Gefüge der Wolle zu losc 
ist, um einen zusammenhängenden Strang zu erzielen. 
Dieser fällt vielmehr auseinander, ehe er der Klöppel- 
maschine zugeführt werden kann. Wir bitten nun unı 
Mitteilung, wie dieser Uebelstand beseitigt 
kann, ev. um Angabe einer Firma, die geeignete Ma- 
schinen zur Herstellung solcher Schnur liefert. Wir 
sind auch bereit, sowohl Probe Schlacken- 
wolle wie auch eine solche der fertigen Schnur einzu- 


zum 


losen Schlackenwolle zu erzielen. 


werden 


eine 


‚senden. 


Welche Werke liefern Inolsioren und Isolatorenstützen ? 


Für die Einrichtung einer kleinen Drahtstiitfabrik wer- 
den geeignete Firmen zur Lieferung. der otorderichen 


Maschinen gesucht. 


robert Haberling, serin 


W. 9, Kötkenerstraße 38. 


zur Stahlbearbeitung liefert zum Preise von M. f,- 


Max Brandenburg pumpen industrie Berlin W30 








Falls zeitraubende Berechnungen oder Zeichnungen 
Allen Anfragen und Offerten sind 30 PI. in Briefmarken lür 


Auf unsere ver-. 
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7305: Welche Firmen liefern kleine Abstechbänke zur Her- 
stellung kleiner Spiralbohrer und Gewindebohrer? 
(Durchmesser bis 11 mm, das Abstechen müßte mit- 
tels Kreismesser oder Handhobel erfolgen.) 
Wer liefert Präzisions-Gewindebohrer mit preußischen 
Artilleriegewinde, von 5 mm steigend bis 33 mm? 
7307: Bezugsquellen von Bürsten aus Fiber- und Schweins- 
borsten erbeten; ferner von gemahlenem Bimsstein. 


7306: 


7308: Zur Einrichtung eines Hammerwerkes werden die er- 
forderlichen Maschinen gesucht. (Oesterreich.) 


7309: Wer übernimmt die Lieferung von f 
mehreren 100 000 Nieten aus Blech 4 <—) 
wie Abbildung? | 


.- 








=== Rundschau. === 


Amerikanische Blechlieferungen an die Schweiz. 
Die Deutsche Handelskammer in der Schweiz erhielt 
Mitteilungen über amerikanische Bemühunger, 
Blech in die Schweiz einzuführen und sich an die 
Stelle der deutschen Lieferanten zu setzen. Hierzu 
erfährt das Meßamt in Leipzig, daß tatsäch- 
lich einge Wagen amerikanisches Blech in die 
Schweiz gekommen sein sollen. Wenigstens habe 
der Vertreter einer Neuenburger Firma in jüngster 
Zeit amerikanisches Blech angeboten und bemerkt, 
seine Firma hätte weitere Aufträge nach Amerika 
unterwegs und erwarte in der nächsten Zeit größere 
Lieferungen. Sicher ist, daß die Amerikaner sich 
große Mühe geben, Deutschland hier zu verdrän- 
gen. Maßgebende Schweizer Firmen würden es da- 
gegen sehr begrüßen, wenn von deutscher Seite et- 
was geschehen könnte, mehr Blech in die 
Schweiz gelangen zu lassen, 


Ersatz-Bronze. Je länger man gezwungen sein 
wird, sich an Stelle des Messings und Rotgusses der 
Ersatzbronze zu bedienen, desto mehr wird aus dem 
ursprünglichen Kriegs-Notbehelf ein ‚eingebürgerter 
Bestandteil der Technik werden, den man auch bei 
der Wiederkehr normaler Wirtschaftsverhältnisse 
nicht mehr wird entbehren wollen. Die Mehrzahl der 
zu Lagerschalen, selbst solchen für höchste Beanspru- 
chung, zu Radkränzen für Schneckenräder, zu Arma- 
turen usw. verwandten Ersatzbronzen sind Zinklegie- 


rungen, die uns zuerst die Industrie Amerikas kennen 


lehrte, wo sie seit langem neben den echten Bronzen 
„Bürgerrecht“ genießen. Eine der. ältesten deutschen 
Ersatzbronzen ist de Hoffmann-Bronze, die 
von Gebrüder Hoffmann in Pforzheim in drei 
Marken (Gelbsiegel, Grünsiegel und Rotsiegel) in den 
Handel gebracht wird. Sie ist beschlagnahmefrei, 
gleichwohl aber regierungsseitig kontrolliert, so 
daß der Möglichkeit ihrer Verwendung gewisse Gren- 
zen gezogen sind, besonders da auch die Roh- 
materialien für diese Bronze eine haushälterische Ver” 
wertung fordern. Vor Bestellung ist es daher ge- 
. boten, sich die amtlichen Lieferungsbedingungen kom- 
_ men zu lassen und an Hand derer die erforderlichen 
Dispositionen zu treffen. Auch der Fabrikant der 


Bronze erteilt die für deren Bezug erwünschen Infor- . 


mationen, 

Mehrfach regte man an, die Geltungsdauer der 
Patente um die Dauer des Krieges zu verlängern. Auf 
Grund von Verhandlungen mit den Reichsbehörden 
hatte der- „Deutsche Handelstag" jedoch bereits im 
Dezember 1916 angezeigt, daß er eine Verlängerung 
der Dauer des Patentschutzes aus Anlaß des Krieges 
nicht für wahrscheinlich halte. Im August 1917 
sprach er sich demgegenüber allerdings dafür aus, daß 
für alle während der nächsten 10 bis 20 Jahre nach 


dem Kriege eingereichten Patentanmeldungen die ge- 
setzliche Höchstdauer der darauf erteilten 
Patente auf zwanzig Jahre (statt 10 Jahre) fest- 
gesetzt werde. Die Angelegenheit ist jedoch noch 
nicht zum Abschluß gelangt, weil sich die Reichs- 
regierung gegenüber allen Anträgen auf Verlän- 
gerung der Geltungsdauer von Patenten ablehnend 
verhielt. Nunmehr hat sich aber auch der Ausschuß 
für Handelsrecht usw. der Handelskammer zu Zittau 
dahin ausgesprochen, für die Patente, die während 
des Krieges nicht ausgenutzt werden konnten, auf An- ` 
trag die Patentdauer ohne Gebührenerhöhung bis zu 
20 Jahren zu verlängern; im übrigen aber hat er sich 
der Stellungnahme des Deutschen Handelstages an- 
geschlossen. | 

50 v. H. Fahrpreisermäßigung. für die Besu- 
cher der diesmaligen Herbstmustermesi;e 
in Leipzig. | 
| Wie wir hören, haben die deutschen Eisen- 
bahnverwaltungen den Besuchern der bevorstehen- 
den Herbst- Mustermesse wiederum eine Fahr- 
preisermäßigung gewährt. Die Ermäßigung be- 
trägt 50 v. H. des tarifmäßigen Preises, bei Schnell- 
zügen einschließlich der Zuschlagsgebühr für die 


Fahrt von und zur Messe in der zweiten und dritte: 


‚ Wagenklasse aller Züge. 


Sie wird gewährt gegen Vorzeigung einer Bescheinigung 
über den Meßbesuch, die vom Meßamt in Leipzig ausgestellt 
wird. Sie beschränkt sich auf die geschäftlichen Be- 
sucher (Aussteller, Einkäufer und die im Geschäft tätigen 
Personen), Kinder unter 14 Jahren bleiben von der Vergün- 
stigung ausgeschlossen. ebenso Besucher der Leder-, Rauch- 
waren-, Borsten-,. Kleinhandels- und Schaumesse. 

Die ausländischen Besucher genießen die ü;- 
mäßigung von der deutschen Grenze an. Die Besucher aus den 
besetzten östlichen Gebieten haben bei Benut- 
zung von Schnellzügen bis zur deutschen Grenze statt des dop- 
pelten Preises nur den einfachen Schnellzugsfahrpreis zu zah- 
len, diejenigen aus Belgien können den vorgeschriebenen 
Schnellzug Brüssel—Herbesthal zum Lokalzugsfahrpreise be. 
nutzen. 

Auch das österreichische Eisenbahn-Ministeriunı 
hat für Meßbesucher eine 50prozentige Fahrpreiser- 
mäßigung und bedingte Frachtfreiheit für. Meßmuster 
bewilligt. (McTamt.) 

Nicht mehr das „Dutzend“, dafür das „Zehnt'‘! 
Die deutsche Regierung hat sich, wie uns mitgeteilt 
wird, entschlossen, in dem neuen Zolltarif statt „das ” 
Dutzend‘ (12 Stück) das Zehnt (10 Stück) cinzufüh- 
ren. — 

Ot mit dieser Maßnahme der Allgemeinheit ein 
sroßer Dienst geleistet ist, bleibf abzuwarten. Man 
denke nur an Pfund, Rute und Zentner und — nicht 
zuletzt — an das Ausland! 


Ueber das Heißlaufen von Traglagern und dessen 
Vermeidung spricht sich Dipl.-Ing. 
Schürmann in „Stahl und Eisen” vom 23, 5. 18 
aus. Er geht dabei von Lagern aus, deren Haupt- 
abmessungen nach Erfahrungswerten scheinbar rich- 
tig gewählt sind, und konstatiert, daß beim Trag- 
zapfen mit fest aufliegender Schale der 
Grund für das Heißlaufen in der Durchbiegung der 
Walze oder Achse zu suchen sei, die den Zapfen auf 
der Außenseite anhebe und dadurch auf der Innen- 
seite entsprechend stärker belaste. 

Erkenntnis dieses Mangels habe man die 
bewegliche Lagerschale eingeführt. Diese 
sei tonnenförmig gestaltet und könne daher 
jeder Zapfenneigung folgen. Damit allein sei aber die 
Gefahr des Heißlaufens noch nicht beseitigt, es 
trete noch immer durch ungünstige Druckverteilung 
leicht ein Heißlaufen in der Mitte der Schale auf. 

Der Gedanke, durch andere Formgebung unter 
Beibehaltung normaler Wandstärken das Wider- 
standsmoment der Lagerschale gegen Durchbiegung 
zu erhöhen, habe zur Anwendung einer geschlos- 
senen, rohrförmigen Schale geführt, die zur 
Sicherung einer genügenden Beweglichkeit durch 
eine schwach vorspringende Rippe pendelnd unter- 
stützt sei (Pat. 296 178). 

Wo infolge einer Verstärkung des Zapfens vor 
und hinter dem Lager eine geschlossene Lagerbüchse 
unmöglich sei, werde diese in einem Stück mit vier 
Schraubennaben und zwei sich gegenüber liegenden, 
parallel zur Achse verlaufenden Aussparungen mit 
keilförmigem Rand gegossen. Es würden dann zuerst 
die innere Lagerfläche vor-, darnach die Schrauben- 
löcher fertiggebohrt und am einen Ende mit Gewinde 
versehen, Hiernach werde die Büchse gesprengt und 
wieder zusammengeschraubt. Eine so geteilte usw. 
Büchse komme einer geschlossenen, einteiligen 
Büchse bzgl. des W vollkommen gleich. 

Leider gibt Sch. den Lieferanten dieses Lagers, 
gen er bemerkt, daß es sich sehr bewährt habe, 
nicht an. 


Buchenbohlen 


Für kriegswichtige Bauten 


für alle Zwecke und in allen Bi- 
mensionen liefern 

Gebrüder Berger, Komm.-Ges., 
Cöln - Dellbrück. 


Belastungs- 
Schwerspat 


aus eigenen Tiefbau-Gruben im 
Spessart,ven höchstem Eigenge- 
wicht, vielbilliger als Eisen, liefert 
zu Belastungszwecken preiswert 


C.Welsch, Wesel a. Rhein 


Kaslen 








Einsatz- 
Härte- 
Glüh- 


ausbestem Siemens-Martin-Eisen- | 


blech, 2—8 mm Stärke, werden 
hergestellt und geliefert von 


Conrad Marfin, 


Eisenblechwarenfabrik, 


Sinn IX. (H.-N.) 


100 und 





mehr tüchtige 
Zimmerer, 


_ Arbeiter u. Vorarbeiter 


esucht. Verpflegung in der 
antine. Reisepaß für Zureise 


‘erforderlich. Reisewird vergütet. | 


Gebr. Neumann, Norden. 


Inerlg-Fiz 


| Ringe, Scheiben und Platten, 


Technische Filze und Filter, 
Filz-Sitz-Auflagen. 


Cölner Filzwarenfahrik, 


Ferd. Müller, Cöln (Rhein), 


Fast unzerreißbar 


sind meine Rundschnüren für Treibriemen in 3 u. 4mm 


Durchm.,100,125, 150 u. 175 cm lang, aus besten Darmsaiten 
Hugo Nitzsehe, Leipzig, Felixstraße 6. 





Carl- 


Ein neues italienisches Luftschiff. „Corriere 
delle Sera” berichtet aus Rom über den achtstündi- 
gen Probeflug eines neuartigen, von der Mailänder 
Gesellschaft Leonardo da Vinci nach den Plä- 
nen des Ingenieurs Forlanini gebauten militäri- 
schen Lenkluftschiffes, das in 6000 m Höhe fahren, 
2 bis 3 t Explosionsstoff und Waffen tragen, über 
1000 km zurücklegen und rascher als Flugzeuge auf- 
steigen und niedergehen könne. Das Luftschiff er- 
scheine auch gegen Ziele, die Flugzeuge nicht gut er- 
reichen können, verwendbar. — 

Wir werden ja sehen. Unsere Zeppeline und 
Kampfflieger warten so wie so schon lange auf neue 


„Arbeit“ in Italien, D. Schriftltg. 


— Ersatz für Baumwolle in Japan. Nach „Textile 
World Journal‘, New York, hat man in Japan einen 
neuen Ersatz für Baumwolle gefunden, der aus 
Seetang gewonnen wird. Der Tang wird zunächst 
in Wasser, worin Asche aufgelöst ist, und sodann 
in Wasser, das mit Reiskleie gesättigt ist, gekocht 
und dann nachgebleicht. Die Faser soll „besser als 
Baumwolle” sein. 








Unter der Firma Bieger-Werke (vorm, Hol&bi- 
Werke) und Gebrüder Leussler, Höchst 
am Main, wurden die Firma Holebi-Werke G. m. b, H. 
mit der Firma Gebrüder Leussler vereinigt, In der Füh- 
rung der Geschäfte, in der Ausübung der Rechte, so- 
wie. in der Erfüllung der Verbindlichkeiten wird hier- 
durch keine Unterbrechung entstehen. Die neue 
Firma nahm ihre Tätigkeit mit dem 1, Juli auf, Die 
Spezial-Abteilung „Hol&bi” fabriziert nach wie vor: 
autogene Schweißapparate in allen Größen, Schweiß- 
brenner, Reduzierventile usw. Die Spezial-Abteilung 
„Leussler stellt nach wie vor her: patentierte 
eisen- und hartbleiarmierte Tonhähne, Rohre usw. 
für chemische Fabriken, Pulverfabriken usw. 


 Trosken-Trommeln 


je 10 Tennen 22x11|,, 32x1, 
sowie Gießerei-Anlagen 


36>1, 36>x1l/a mm vom Lager 
unerreichter Leistung baut 


zu verkaufen | 
J. Ettlinger & Wormser, C.6.MOZER, Göppingen, 


Karlsruhe. Fernsprecher 5. 


Fabrik- 


I] = & 

Einfriedigung: 
Wer baut solche? Aus Holz und 

Latten oder aus Eisen und Draht- 
ewebe! 4Tore zu 5 m breit | 
daven eines dreifach geteilt), | 
2 Tore zu 2 m breit. Einfrie- | 
digungsteile: 3 m, 29 m, 14,50 m, 
10 m, 24 m, 38 m x 2,50m hoch. | 
Preise und sonstige Angaben | 
erbeten an 


Papierfabrik Oeventrop, 
G. m. b. H., Oeventrop i. W. 












Spiral- 
bohrer 


aus Werkzeugstahl 


mit kon. und cyl. Schaft, 
rechtslaufend, ia allen Ab- 
messungen. 


Giewinde: 
fräser 


16 Gang, 60 Grad, sofort 
lieferbar. 








Emil Sigler, 


Abt. Werkzeuge, Chemnitz 


EASP TERRA: 












Keller & Co., Chemnitz 12. 





für Dampf, Wasser, Luft, Gas, 
’ mit Go- 
wicht- od, 
Feder- 
belastung. 
f 
Billigste | 
E Bezugsunelle. | 
sa. Reduktionen 
5 = bellebig. 
a Ae Beständige 
Er bestellungen 
£ a renommierter 
Sek Firmen 
LE des Kontinents 
l- aa Unbedin 
zuverlässig. 
Armaturenfabrik 
| 


Zu kaufen gesucht: 
isolierte 


elektr. Leitungen 


jedes Quantum. Angebote mit 
Musler erbeten an 
H. A. Schwietzke, 
Düsseldorf89, Gartenstr.109 
Fernsprecher 4574. - 
Tel.-Adr.: Industries: -Adr.: Industrieschwietzke 


Klebstoffe 


la Glaserkitt(reine Oelware), 
Treibriemenwachs, 
Firnisersatz usw. liefert 


Rudolf Müller, Leipzig, 


Brandenburgerstraße 1 








Schnellbohrmaschinen 
Spesialltäl 


en Löcher bis 
mm, beste 
en 
lührung, spiel: 
leichter ruhig. 
Gang, billigste 
Preise. 


Aug. Klahn, 
Werkzeug- 
Maschinenfabr. 
BerlinN,, 
Lindower- 
straße 


Export n. all Länd. 


r.SV0 
Autogenes 
Schweißen, 
Löten, Nieten 
usw., 


mit Anhang: 


Verordnungen 
über Herstellung usw. 


Gebunden 
M. 4,25. 


Uhlands technischer Verlag 
Leipzig. 










| Reichenbach a. Fils (Wiig). 


_ Bohr-, Rüb- und Härteöl- 









Qualitäts- 
Werkzeuge 











b Lager lieferbar, Gewinde- 

STAA Schneidkluppen, Reib- Lackfarben 

ahlen, Spiralbohrer, Metall- Eisenlack, schwarz 

sägeblätter, alle Art Zangen, 

Schmirgelscheiben, Schmirgel- Modellack, rot 

papier. | Verdännungsmittel fär Lacke usw, 

Richard Riedel, | Firnisersatz 
Leipzig-Schleussig | empfehlen preiswert 





Könnenitzstrasse 92. 
Fernsprecher 40077. 





| Edgar Hessel Nachf. 
| Schölikepf & Wachs 









Selbstfahrbare 


Motorhbandsäge 


la Schewerbürsten, 


Reisstroh, haltbar und gut, 
4rhg. M. 18.—, örhg. M.20 —, 
Waschbürsten,rd. ‚Arhg. M.12.-. 
Alles per Dtzd. ab hier gegen 
Nachnahme. 

Felix Leonhardt, Bürstenfabrik, 
Mockrehna (Prov. Sachsen). 


Glaserkiit 


für alle industriellen Werke, 
auch ladungsweise, hat preis- 
wert abzugeben 
Max Schmidt, Kittfabrik, 
Leipzig-Mockau 10, 
Fernsprecher 5554. 


Maschinenspachle 


tadellose Qualität, 
harttrocknend, gut schleifbar, 


Maschinenlarben 





zu kaufen gesucht. Preis, Fabri- 
kat, Baujahr, gef. an 


J. Chudoba, 
Technische Agentur, 
Osijek I, Kroat.-Slavonien- 





Hammerstiele 
Eschenholz, in Größen 28, 30,32, 
35 und 40 cm sortiert, 100 Stück 
M. 24.— inkl. Verpackung, per 
Nachn. ab Reichenbach a. F., 
liefert schnellstens 

Gustav Ommerle, 







Putzöl-Ersatz 


zum Reinigen von Maschinenteilen, 





Ersalz, 
la Bohr-Extrakt, 


milchig-löslich, neuestes Henn fir 
Munitionszwecke. 


Prima kons. Maschinen- 
fett, Huf-, Wagen- und 





Lederieft glänzend, halb- und ganzmatt, 
| in bewährter Güte prompt lieferbar. liefert billig 
Alfred Diener, AlbertBenkmann, 
Farbenfabrikation, 


Chemisc-technische Industrie, 
`Zwickan i. fin. 


Chemnitz -Rottluff 3. 


„Polygraph“ 


erstki. Schreibmaschine 


Glüh- 


Härte- 
Einsatz- 


murr 
b 
< 
| lin í 
' Filar 
7? J 
je f fihi 
| mt], 
SZ) KM 
Nr ; 


aus S.M.-Blech 
geschweißt oder 
genietet, liefern 
prompt u. billig 


Sabel & Scheurer, 


G. m. b. H., 


Oberursel 
bei Frankfurt a. M. 


sii Ñ M M M IIIa aI 


acdnacnd MD = 
Sec re 
har 
am La 


P ke 
a Sesrressgee, 





m.t vielen Necucrungen 
Verlangen Sie Offerte von: 
Schreibmaschinenbau-Anstalt 


Wilhelm Frank, Augsburg Ill, 
Flurstraße 61. 





backe 


` Dresden-A., Fernspr.16407. 





Reserviert tür Firma 


Laboraforium 


NOORTHA 
E.O. Aehnelt, 
Zwickau Í. Sa. 







tnlzieerül 


in Ladungen bietet an 


Franz Mewes, Bremen. 


Fernspr.: Roland 2940. 


Elektro =- Motore 


Kupferwicklung, Gleich- und 
Drehstrom von !/a bis 1,9 PS. 
zu verkaufen. 


Weisse & Lübbert 





Fernspr. e „:. Promena- 
19198. LEIPZIE, denstr. 22. 

Sägenfabrik 

Regenstauf 4, Oberpfalz. 






Inh. Karl Gottfried. 
Spezialität: 


Laub-, Dekoupier-, 
Band- und Kreis- 


sagen 


für Holz und Metall. 
Prima Qualität! 

Prompteste Bedienung! 

Billigste Preise! 







Wasch: 


Einrichtungen 
a 


<r 


Fabriken 


u. sw. 


Für 
| Kasernen 
u.s vw. 


Reitz &. Comr 


Dre sden 





a 





=== Rundschau == 


Professor A. Vieth, Schriftleiter der „Deut- 
schen Gießereitechnik“ f. Erst heute er- 
halten wir die Nachricht, daß der Schriftleiter der Ne- 
benausgabe des „Praktischen Maschinen- 
Konstrukteur“, die wir bis 1914 unter dem 
Titel „Deutsche Gießereitechnik“” herausgaben, am 
18. April d. J., an der Spitze des von ihm geführten Ba- 
taillons bei einem Sturmangriff im Westen gefallen 
ist. Prof. Vieth war im Hauptamt Lehrer am Staats- 
technikum in Bremen und redigierte im Neben- 
amt die „Deutsche Gießereitechnik". Gleich zu Be- 
ginn des Weltkrieges zog er als Hauptmann und Kom- 
pagnieführer mit einem Eisenbahn-Regiment ins 
Feld und wurde dann im Oktober’ des Jahres 1917 
zur Infanterie versetzt. Infolge seiner Einberuiung 
konnte die „Deutsche Gießereitechnik' von 1914 
ab nicht mehr als selbständige Ausgabe erschei- 
nen. Trotz seines Frontdienstes hat Prof. Vieth 
doch noch immer Zeit gefunden, dem „Konstruk- 
teur” gießereitechnische Arbeiten zur Verfügung 
zu stellen. Einehrendes Gedenken seitens 
des Verlages und der Schriftleitung ist ihm sicher! 


Tieftemperaturteer oder Urteer? Dipl.-Ing. 
Fritz Hoffmann schlägt in der „Z. d. Ver. d. 
Gas- und Wasserfachmänner in Oesterr.-Ung.” vom 
13. 5. 18 vor, für diese neue, als Ausgangsmaterial für 
die Gewinnung von Schmierölen und Treib- 
ölen voraussichtlich sehr zukunftsreiche Teerart 
die Bezeichnung Urteer zu wählen. 
| Tieftemperaturteer ist der als unvermeidliches 
Nebenerzeugnis bei der Vergasung von Rohstoffen 
im gewöhnlichen Generator sich bildende Gene- 
ratorenteer, der heute überall da seine Auf- 
erstehung als „Tieftemperaturteer‘ feiert, wo man 
durch zweckmäßigeren Ausbau des Gaserzeugers 
und Einhaltung entsprechender Betriebsbedingungen 
Wert legt auf die Gewinnung dieses Teers in einer 
. bestimmten Beschaffenheit. 

Vom Standpunkte der Praxis, so betont 
H., können wir zwei wirtschaftlich wichtige Teer- 
arten einander gegenüberstellen: 

1. In den der reinen Entgasung der Rohsteinkoh- 
len gewidmeten Zechenkokereien ud Gas- 
anstalten wird als Nebenprodukt ein Teer ge- 
wonnen, der unmittelbar nach seiner Austreibung 
aus der Rohkohle eine weitgehende Glühzersetzung 
erfahren hat. Er wird seit langem in der sog. Teer- 
farbenindustrie verwandt und ist als Kokerei- 
teer und Gasteer bekannt. 

2, Īn Generatoren kann unter der begün- 

stigenden Einwirkung gewisser besonderer Maßnah- 

men statt des gewöhnlichen, weniger wertvollen Ge- 
an = 22 2 BD SS 01.2 1 US2 SC.) SS. Sun 


Soeben erschiener:! 


Uhlands 


Technisches Auskunftsbuch 
Band: Werkzeugmaschinen 


M. 7,50 


Uhlands technischer Verlag, otto Polisky, Leipzig, Talstr. 15 


neratorenteers als Nebenerzeugnis ein Teer gewon- 
nen werden, der seine ursprünglichen chemischen 
und physikalischen Eigenschaften in besonders 
hohem Maße beibehalten hat, der „Tieftem- 
peraturteer‘. Diesen, heute technisch sehr wertvol- 
len Teer soll man kürzer mit „Urteer bezeich- 
nen; ebenso soll man von „Urkoks” usw. spre- 
chen, um sich daran zu erinnern, daß bei der 
Entgasung von Kohlen bei Einhaltung niedriger Tem- 
peraturen die Destillationsprodukte stets in einer 
dem Urzustande im Augenblick ihrer Entbindung 
nahegebliebenen Beschaffenheit erhalten werden. 


Die rumänischen Oelielder und ihre Bedeutung 
für Deutschland. Für Deutschlands Bedarf an Pe- 


‘troleum, Benzin, Schmieröl usw. wird für die nächste 


Zeit in der Hauptsache Rumänien in Betracht 
kommen, sodann wahrscheinlich Rußland mit dem 
Kaukasus. Der Krieg zeigt eben igreifbar die 
Notwendigkeit, daß wir, um unabhängig zu bleiben, 
über Erdölgebiete im eigenen oder verbündeten 
Lande verfügen müssen. Wenn alle Oelfelder Ru- 
mäniens voll erschlossen sind, so führt der „Moter- 
wagen” in einer längeren Abhandlung aus, wird es 
möglich sein, Mitteleuropa und die Balkanländer mit 
Erdöl aus Rumänien und Galizien in ausreichen- 
dem Maße zu versorgen, womit unsere Versorgung 
mit dem wichtigsten Brenn- und Betriebsstoff auf 
dem Landwege sichergestellt wäre. 

Die Höchstmenge des geförderten rumänischen 
Petroleums belief sich 1913 auf 1885225 t, sank 
dann allerdings unter dem Einfluß des Krieges wäh- 
rend der folgenden Jahre. Im Juni 1916 waren 250 
Gruben mit 1003 produktiven Sonden — ungerech- 
net die zahlreichen Handschächte — im Betrieb, 
während 351 Sonden in Bohrung, bzw. Vertiefung 
begriffen waren. An der Rohölförderung waren in 
der Hauptsache folgende große Erzeuger beteiligt: 

1913 1915 
t t 


Steana Romana . . 402360 367565 
Astra Romana. . . . 444025 342173 
Romana-Americana . . 333228 375914 
Colombia. . . . .. 226770 34710 
Concordia . . ... 83127 77889 
Orion . . . 2 2 0. ` 75274 56358 
Aquila-France Romana 17700 56%9 ` 


Durch die erste Destillation: wurden aus Rohöl 
1913 folgende Produkte gewonnen: Rohbenzin: 
422 019 t, Leuchtöldestillate 380 074 t, Gasöl 48 416 t, 
Residuen 906 735 t. Die Höhe der rumänischen Aus- 
fuhr betrug für 1913: Rohöl 28 622 t, Benzin 237 168 t, 
Leuchtöl, raffiniert und destilliert 418622 t, Gas- 
öl und Residuen 341 912 t, Schmieröle 9543 t, 
Paraffin 570 t. Das Röhöl ging dabei in der Haupt- 


_ Wir beabsichtigen zu ver- 
Soeben erschienen! kaufen 


2 Wasserrohrkessel 
1 Dampfmaschine 


45 PS und Zubehörteile. 

Stettiner Konsum- und Spar- 
Verein, e. G. m. b. H., 

ji Stettin, Burgstraße 12/18. 





sache nach Ungarn, wo 
Raffinerien verarbeitet wird. In das Benzin teilten 
sich. Deutschland (70952 t), England (30 169 t), 
Oesterreich-Ungarn (12 557 t), Frankreich (8696 t), 
Holland (17 778 t), Italien (17 783 t) usw. Die deut- 
schen Benzin-Rektifikationsanlagen bezogen aus Ru- 
mänien mittels Eisenbahn allein 32350 t. An Gasöl 
und Pacura, das hauptsächlich als Treiböl für 
Dieselmaschinen diente, gingen 176% t nach 
Deutschland, während 4885 t Schmieröl aus Rumä- 
nien bei uns eingeführt wurden . Letzteres stammte 
zumeist aus den der Deutschen Erdöl- Ge- 
sellschaft gehörigen Vega-Raffinerien. 


Der Transport stellte sich bis zum Ausbruch 
des Krieges natürlich am billigsten auf dem See- 
wege via Constanza nach Hamburg. Auf der Donau 
via Giurgiu nach Pegensburg waren die Kosten 
höher. Bei Verwendung geeigneter Schiffstypen 
und unter dem Einfluß der. bereits eingeleiteten 
Donauregulierung dürften sich die Kosten jedoch 
um soviel erniedrigen, daß sich der Transport auf 
beiden Wegen annähernd gleichstellt. Ist dann erst 
das projektierte deutsch-österreichi- 
sche Donau-Kanalnetz ausgebaut, so 


es in den dortigen 


betraut: Ludwig Walter als 1., und Ingenieur Vitus 
Walter als 2. Geschäftsführer. Die Geschäfts- 
führer sind berechtigt, jeder für sich allein die 
Firma zu zeichnen und zu vertreten. Die Mitinhaber 
Wilhelm und Ernst Walter sind ermächtigt, die Ge- 
sellschaft in Gemeinschaft oder mit einem Prokuristen 
zu vertreten, Ferner wurde Fräulein Elsa Walter der- 
gestalt Prokura erteilt, daß sie "berechtigt ist, mit 
einem Gesellschafter die Firma rechtsgültig zu ver- 
treten. 


Technische Herbst-Mustermesse 1918 zuLeipzig. 
Die Firma Paul Hey, Werkzeuge und Werkzeugma- 
schinen-Großhandlung, stellt in ihren Lager- 
räumen, Barfußgasse 12, Leipzig, unab- 
hängig von der Ausstellung in den technischen Meß- 
palästen, eine große Auswahl der verschiedensten 
Fabrikate zur Schau. Der Besuch dieser Ausstel- 
lung kann jedem nur empfohlen werden. 


NB. Wenn auch für diese Messe die Möglichkeit fehlte, 
die ausgestellten Werkzeugmaschinen in Betrieb vorzufüh- 
ren, so ist, wie wir hören, Vorsorge getroffen, daß dies zur 
kommenden Frühjahrs-Mustermesse (1919) geschehen kann. 


Die Schriftleitung. 


wird sich der Transport noch bililger und auch be- 
quemer gestalten! 





“Feil-, Niet- und 
Monteurarbeiten 


wird prompt und gewissen- 
haft ausgeführt. 


Otto WeiB & Co., 


Heizer, Maschinist 


gelernter Schlosser, militärfrei, m. Dampi- 

u. elektr, Anl., kl. Reparaturen firm, sucht 

sof. Stellung. Freie Wehnung bevorzugt. 
Gefl. Angebote an 


Das Eisenbetonschiff, von dem in den letzten 
Monaten allgemein nur Gutes berichtet wurde, 
scheint sich den neuesten zuverlässigen Nachrich- 
ten zufolge doch nicht so zubewähren, wie 
man ursprünglich annahm, wenigstens sind die Ver- 
suche der Ausführung größerer als 1000 t-Schiffe 


M. Baumann, Bertelsdorf 


eingestellt worden. Die Schiffe würden zu schwer, | Berlin NW.87, Zwinglistr.40. Xillo-B = een 
ihr Tiefgang sei infolgedessen zu groß und damit U-Eisen EN 
das Schiff selbst zu langsam geworden. — 50>- 25 Handkohrmasehinen 

Wieder eine zu Grabe getragene. Kriegserfin- zu kaufen gesucht. Metallsägeblätter 
dung. C. Behrens, einseitig, 12 mm 


Alfelder Schuhleistenfabriken, 
Alfeld (Leine). 


Schwarzbleche, 


Tiefzugsqualität 0,15—0,20 mm, 
auch große Nutzabfälle, sowie 


Präzisionsbohrfutter 
Größe 1, 0—6 mm; Größe 2, 0 bis 
— 10 mm; Größe 3, 0—13 mm bohrend 
Zweibackenbohrfutter 
mit Schlüssel Nr. 1, 2 und 3 
Reibanlen und Gewinde- 
bohrer, eiserne und 
Stahlstauferbüchsen 
jeder Größe hat abzugeben 








J. Walter Söhne, Speyer-Dudenhofen. Die bis- 
herige Firma Johann Walter ist mit Wirkung vom 
1. September 1917 mit Aktiven und Passiven auf die 
Söhne des Inhabers Johann Walter übergegangen 





und wird als offene Handelsgesellschaft weiter be- | Bandmaterial, S.-M.-Oualität, [a nepar PSANI 
: . z $ ı auch Abfälle von verbleiten u. technische Großhandlung, 
trieben werden. Mit der Geschäftsführung wurden Weißblechen Düsseldorf, 


Fernruf 1044.: 





Elisabethstr. 113. 


Weißbleche, Zabableche 
| oder dekap. Bleche 
Nr. 19 od. 20 (2000><1000) 
sofort gesucht. 
O0. A. Klotz, Kühlerfabrik, 


| Metallwerke Schmölln (S.-A.). 


Buchenbohlen 


für alle Zwecke und in allen Bi- | 
mensionen liefern 
Gebrüder Berger, Komm.-Ges., 











| 

| 

installations- 

Materialien | 
aller Ärt kauft 

Pechmann Nachflg., Berlin, 


Bernauerstr. 101, 


ärtepulver 
zum A u. Bin- | 


u soisen in praktisch er- 
a aE 
Häusern bei St. Blasien ”» 
75 jährige Spesialfabrikation. 




























Fernspr.: Norden 1079 Cöln - Dellbrück. _ Heidelberg, — 
cma i | C„Talnersatz) Beschlagnahmefreie 
lg | z 
Putztücher Brünierverfahren, | algersa : Hanis elle 
Putzwolle um Stahl, Eisen blau, | | MÜSLNINENTETTE MORE 
at und tan D | | BE seaware zen ||| aen | Transmissionsseile 





fabriken eingeführt. 


| Reinigungs.Großbetrieb, Chemische Fabrik bis 50 kg ohne Freigabe and anderes Tauwerk, neu und 
ein a ttbg.) ne. nur $n und EEEF ar gebraucht, zu kaufen gesucht. 
und Düsseldori. 7 Dri à m. b. H.“ Cöln a. Rh. a se 
Lindenuner Str, 30. Telon 1480 || | »HllMär M- 11. BIN Seilerei Düsseldorf 
u. a. der Kgl. Qewehriabriken. Fernspr. A und A 4642. 





Fischerstraße 23. 














Die 


Antragen 


Die Auskunftserteilung erlolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von Lieferanten usw. handelt, kostenios. Falls zeitraubende Berechnungen oder Zeichnungen 


sıch erforderlich machen, so erlo vor Ausführung der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen und Olterten sind 30 Pi. in Briefmarken für 


Anniragen aus dem praktischen Betrieb 


eingegangen bei dem 


Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. 


Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, 


ungen: 
: 


ernsprecher Nr. 7938. 


schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso werden die Adressen der Äinfragenden auf Verlangen geheimgehalten. — Dies: 
empfehlen wir allen Lieferanten und (rossisten zur Beachtung, weil dadurch schon großeeschäfte zustande gekommen sind. 


Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen: 


7292: Auf Anfragen, welche die Gas- und Wasserarmaturen- 


7295: 


7303; 


branche betreffen, erteilt Auskunft: W. Kaiser, 
Friedrichshagen, Scharnweberstr. 36/37. 
Konstruktionszeichnungen für die Steuerung eines 
schwingenden Pendels liefern: Dipl.-Ing. M. Beh- 
mann, Fulpmes (Tirol) und Fabrikdirek- 
tor G. Lehner, Erfurt, Herderstr. 30. 


Für die Lieferung von Isolatoren kommen in Frage: 


Paul Rauschert, Hüttengrund Hütten- 


- steinachi. Thür., und Gebr. Kühnlenz,Krec. 


7305; 


7306: 


7307: 


7289: 


729%: 











nach i. Bay. lIsolatoren - Stützen liefen: Gebr. 
Hannemann & Co., G. m. b. H, Düren, und 
Jul. Kaiser Leipzig. 

Zum Abstechen kleiner Stahlstücke für Gewindebobre: 
liefert die Firma Julius Kräcker, G. m. b. H., 
Neukölln, Pflügerstr. 18, geeignete Spezialm«- 
schinen. 

Präzisions-Gewindebohrer stellt als Spezialität her: J u- 
lius Kräcker, G. m. b. H, Neukölln, Pflü- 
gerstr. 18. 

Für die Fabrikaticn von Fiberbürsten und Schweine- 
borstenbürsten kommen in Frage: G. Steinert. 
Freiburg i. Br, Dettinger Bürsten- und 
Pinsel-Fabrik, G. m. b. H, Dettingen a. M, 
und Julius Loewy Sohn, Rawitsch. Gemah- 
lenen Bimsstein liefern: Paul Probst, Leipzig. 
Dessauer Straße 18, sowie Theodor Haan, 
Dresden-A. 


Fragen: 


7291: 


1298: 
7299: 


7300: 


7301: 


7302: 


Wer liefert ein Beizmittel, welches sich gut eignet 


zum Beizen von Rundeisen in Stärken bis zu 100 mm 
Durchmesser, in Stangen von 6 bis 7 m? 

Wie groß ist der Verschleiß für Gußeisen, wie für 
Schmiedeeisen, bei 20prozent. Salzsäure und bei Salz- 
säuredämpfen? Würden ev. atmosphärische Drücke, 


Spezialtransportwagen für Maschinen und Autemoblie. 


. mit dünnem Eisendraht umklöppelt. 





— Lagerkäuser mit Bahnauschluß und Hafen. 


unter der dies? Säure steht, größeren oder $eringercn 
Verschleiß ausüben? Wie groß ist derselbe und tür 
welche Zeit? 

Kann jemand ein Mittel empfehlen, das durch ein- 
faches Aufstreichen und späteres Abspülen mit Wasser 
alten, mitunter ziemlich eingelressenen Rost entfernt? 
Das Mittel darf auf Holz und Oelfarbe nicht chemisch 
einwirken. 
Wer liefert Rachenlehren roh, unbearbeitet? 

Wer liefert Konstruktionszeichnungen von Armaluren 
(Gas- und Wasserhähnen usw.)? 

Welche Firma baut Maschinen. Automaten usw. für 
die Fabrikation von Schuhösen? 

Wer liefert Einrichtungen für Lackiererei bezw. zum 
Schwarzbrennen? 

Wir beabsichtigen die Anschaffung einer Maschine zur 
Herstellung von Isolierschnur aus Schlackenwolle. 
Diese Schlackenwolle ist ein Material mit losem Ge- 
füge, welches durch Einblasen von Luft in Hochofen- 
schlacke entsteht. Die Isolierschnur wird, um ein Zu- 
sammenhälten der losen Schlackenwolle zu erzielen, 
Auf unsere ver- 
schiedenen Bemühungen hin wurde uns eine Maschine 
angeboten, die das Umklöppeln eines zugeführten Stran- 
ges aus Schlackenwolle bewirkt. Die betreffende Firma 
gibt jedoch an, daß die Schlackenwolle am besten aui 
einem Transportband durch zwei Zubringerwalzen der 
Klöppelmaschine zugeführt würde. In jedem Falle 
müßte jedoch die Zuführung der Wolle in einem gleich- 
mäßigen Strange verlangt werden. Die Schwierigkeit 
liegt nun darin, daß das Gefüge der Wolle zu lose 
ist, um einen zusammenhängenden Strang zu erzielen. 
Dieser fällt vielmehr auseinander, ehe er der Klöppel- 
maschine zugeführt‘ werden kann. Wir bitten nun uni 
Mitteilung, wie dieser Uebelstand beseitigt werden 
kann, ev. um Angabe einer Firma, die geeignete Ma- 
schinen. zur Herstellung solcher Schnur liefert. Wir 
sind auch bereit, sowohl eine Probe 


W. 9, Köthenerstraĝo 33. 


Durchschlagpapier, 








Schlacken- - 


a rte e | 
Maschinen-TransP@T#  gonerr Haberling, serin 


Kühlnumpen zu Werkzeug-Masehinen 


liefert als Spezialität solort ab Lager 


\” ? . Grösse I. 
Niedrige v Minutenleistung I 75 16,5 
Preise Preis  |M.1,50  16,— 
Ueber 7000 Stück während des Krieges geliefert! 


Berliner 


Max Brandenburg, Pumpen-Industr., Berlin Ñ. 


HI 
36, — 
21,— 





| 


Folio und Quart. freibleibeud, M. 11,50 


bis M. 18,50 a 1000 Blatt, weiß und 


heilfarbig. Folio 
and Quart. à 100 Biatt von M. 9,50 
an. — Farbbänder. einfarbig, 
M. 6,75. Schreibmaschinen, nen, 
M. 250,— bis M. 550,—, auch Teilzahlung. 
Deutsche : 
Schreibmaschinen-Gesclinchaft. 


Berlim 860. 16, 
Michaelkirchstr. 40u. 


Kohlepapier, 


wolle wie auch eine solche der fertigen Schnur einzu- 
senden. 

Für die Einrichtung einer kleinen Drahtstiftiabrik wer- 
den geeignete Firmen zur Lieferung der erforderlichen 
Maschinen gesucht. 


7304: 


7308: 


forderlichen Maschinen gesucht. (Oesterreich.) 


71309: Wer übernimmt die Lieferung $ 
von mehreren 160000 Nieten ES r siber 
aus Blech wie Abbildung? i 

7310: Wer kann den Fabrikanten des elastischen Treibriemen- 


Verbinders, welcher unter dem Namen „Imperator“, 
„Combinator“ usw. in den Handel gebracht wird. nam- 
haft machen? 

Wer gibt Auskunft über die Anlage eines modernen 
Oelkellers mit allen neuzeitigen Einrichtungen? Welche 
Literatur gibt es darüber? 

Welche Firmen liefern Sensen für Erntezwecke? 

Wer liefert Einrichtungen zur Anfertigung von Präzi- 
sions-Spritzguß? 


7311: 


7312: 
7313: 


1. Bei Flugmotoren platzen öfters schon nach kurzer 
Betriebsdauer die Schweißstellen zwischen Wasser- 
mantel und Durchführung des Gußstückes, z. B. der 


7314: 





Zur Einrichtung eines Hammerwerkes werden die er- 


Ventilführung, Zündkerze usw. Erbeten wird ein Ver- 
fahren zur Reparatur dieser Stellen. Bei gewöhnlichem 
Nachschweißen platzt in der Regel die alte Schweiß- 
stelle beim Abkühlen wieder auf, oder es bilden sich 
neue Risse. — 2. Bei der Reparatur von Flugzeug- 
flügeln werden die angestückten Holme bandagiert.' Es 
herrscht hier Unklarheit, ob das Bandagieren mit Band 
(umwickeln) oder Umlegen eines Stückes Stoff gesche- 
hen :soll. Welches Verfahren ist billiger, wenn Band 
und Tuch von derselben Qualität sind, die Windungen 
des Bandes sich um % decken, während der Stoff um 
etwa 20 mm übereinander geleimt wird? 

Wer kann Adressen für Faserstofiabrikation, wie Pias- 
sava, Reisfasern usw. angeben? 

Wer konstruiert Werkstattzeichnungen zu Drehstrom- 
motoren .modernster Ausführung von 1—100 PS? Es 
kommt aber nur allermodernste und wirtschaftlichste 
Ausführung in Frage. Wie hoch würden sich die Mo- 
dellkosten' stellen? 

Es wird beabsichtigt, eine Spezialfabrik für Dreb- 
strommotoren von 1--100 PS zu bauen. Wer kann ein 
Projekt hierfür liefern, enthaltend Gebäude, Maschinen, 
Spezial- und allgemeine Werkzeuge? Der Umsatz an 
fertigen Motoren wird normal mit 1 000 000 Exemplaren 
jährlich angenommen. i 


7315: 


7316: 


7317: 





Technische Messe, Leipzig 


(25.31. August 1918) 





Mafchinenbau / Elektrotechnik  hemifdı-techni[che Erzeugniffe Werkzeuge 
Armaturen /Inltallationsmaterial Apparate / Transportmittel / Arbeiterfchutz 


Maklerstelle, Leiter: Ziviling. St. Hamers, Hamburg I, Mönckeberghaus 


Meßhaus Reichskanzler offene und geschlossene Plätze (Zimmer) zu vergeben 
Meßhaus Grönländer besetzt = 


Aani erteilt: Technische Messe G. m. b. H., Leipzig 13 — Fernruf 1204 


Buchenbohlen | Trocken-Trommeln 


‚ für alle Zwecke und in allen Di- sowie Gießerei-Anlagen 
| mensionen liefern unerreichter Leistung baut 
| Gebrüder Berger, Komm.-Ges., | Qg. MOZER, Göppingen. 


| Cöln - Dellbrück. 
Wir beabsichtigen zu ver- 
kaufen 


Z Wasserrohrhkessel 
1 Dampfmaschine 


45 PS und Zubehörteile. 


m 


Oiferiere freibleibend: 


la Treibriemenwachs 
Marke „Biene“ 
in Stangen zu etwa 1 kg 3 Mk. 


C. Kadesch, Elberfeld. 


Installations- | 


Materialien 
aller Art kauft 


Pechmann Nachflg., Berlin, 


ji ee En 


Polygraph“ 


Bun. SEES 


Reihen- 
Closetanlagen 


a An b 


mit Bearfspülung. ua frostfrei Stettiner Konsum- und Spar- 
Y T, Verein, e. G. m. b H, | 


Stettin, Burgniraße 12118 


Glaserkitt 


Transformatoren 


A. Gobiet & Co. 


Spezialfabrik 
Rotenburg a.Fulda \ 









Ich kaufe ständig und erbitte 
Eilangebote über 


Zinkblechabfälle 


a Anlagen zur 


Man verlange unsere 
un Zu any edenheir 
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p y — — E] jeder Art, 
ER > F W A Á für alle industriellen Werke, Zinkbleche 
init Vieieun Neuerungen. i fábrizieren als Spezialität auch en Bee Nr. 5 und 6. 







Verlangen Sie Offerte von: 
Schreibmaschinenbau-Anstalt 
Wilhelm Frank, Augsburg IIl, 

Flurstraße 61. 


Max Schmidt, Kittfabrik, 
Leipzig-Mockau 10, 
Fernsprecher 5554. 


Reitz 8. Cm 


Dresden. 


C. Böttcher, 
Postschließfach 23, 
Paderborn (Westfalen). 









— — 


= Rundschau. === 


1. Offizielle technische Herbst-Mustermesse in 
Leipzig. (Vorbericht) (Schluß.) 
Werkzeugmaschinenbau zugehörigen rei- 
chen Material seien hier ebenfalls nur. einige 
besonders charakteristischee Stücke hervorge- 
hoben, sowie Schweißmaschinen für Punkt-, Naht-, 
Hohlkörper- und Stumpfschweißung der Firma 
Fäßler & Co. die im Betrieb vorgeführt wur- 
den, und über die noch an anderer Stelle zube- 
richten sein wird; ferner die Schnellbohrmaschinen 
Bauart Stübling, desgleichen deren Leitspindel- 
Schnelldrehbänke, weiter die Kupke-Bohrfutter und 
stehenden Bohrmaschinen der Mapa-Werke in 
Leipzig, die dem Arbeiter beide Hände freigeben, 
ebenso auch für Einarmige gut geeignet sind, und 
schließlich ein neuer Kraftmeißel für Profileisen 
usw. 

Dem Feuerungsgebiete gehören die 
Fabräkate der Firma Fröhlich & Klüpfel an; es sind 
das Ventilatoren fürSaugzuganlagen und Unterwind- 
feuerungen. Wanderroststäbe aus gewalztem Eisen 
und Stahl statt Grauguß zeigt die Vervoortsche 
Stahlrost-Gesellschaft, daneben — allerdings nur 
erst in Form von Zeichnungen. — eine neue wasser- 
gekühlte Feuerbrücke für Wanderroste, die vor den 
bekannten älteren Konstruktionen mit Gewichten 


als Abschluß den Vorzug hat, daß sie einen doppel- 


ten Luftabschluß gegen den Schlackenstauer_hin." 


bietet, kalte Luft also von dort aus nicht mehr in die 
F euerung eintreten kann. Auch einen neuenKetten- 
rost zeigt genannte Firma — allerdings wiederum 


nur in Bruchstücken —, aber auch diese genügten 


schon, um zu erkennen, daß die Konstruktion we- 
sentlich einfacher ist als manche der bisher einge- 
führten. Vor allem ist beachtlich, daß die Rost- 
stäbe hier gebündelt sind und nur wenig über die 
Tragstifte hinausragen. 

Der Dampfkesselbau, dessen Vorfüh- 
rung wegen der Größe der Objekte auf einer derarti- 


gen Schau doch eigentlich ausgeschlossen sein sollte, 


war durch Zeichnungen der Büttner- und Pied- 
boeuf-Kessel vertreten, weiter durch eine reich- 
haltige Sammlung der verschiedenartigsten Dampf- 
kessel-Armaturen mit und ohne Ersatzmittel, fer- 
ner durch Dichtungs- und Packungsmaterial, un- 
ter dem wiederum die Ersatzstoffe eine große Rolle 
spielen. Daß man eben diesen Ersatzmaterialien 
die merkwürdigsten Bezeichnungen beigelegt hat, 
darf nicht wunder nehmen. 
Um die Gruppe der Präzisions- Meß- 

apparate.und-Instrumenteinihrem Wert 


Soeben erschienen! 
De ee ee S A 3 


Uhlands 


Technisches Auskunftsbuch 
Band: Werkzeugmaschinen 


M. 7,50 





Uhlands technischer Verlag, Otto Polisky, Leipzig, Talsfr. 15 


Aus dem dem 


zu charakterisieren, genügt die Nennung des Haupt- 
ausstellers von solchen, Dr. Horn, Leipzig, dessen 
Tachometer stehen noch immer als in ihrer Art ein- 
zig da. 

Von den Transportmitteln für den In- 
nenbetrieb der Fabriken wäre als besonders be- 
achtlich der neue Plateauwagen "Praktisch" der 
Firma Ernst Wagner zu erwähnen. Dieser gestat- 
tet selbst die sehr empfindlichen Papiere noch in 
sicherer Weise zu transportieren. Ebenso ist er 
durch seine Konstruktion befähigt, selbst bei sehr. 
großen Belastungen auch von Frauen und Invaliden 
betätigt zu werden. Auch auf ihn werden wir in 
der Zeitschrift noch zurückkommen, wie wir uns 
überhaupt vorbehalten, noch so manches Objekt zu 
besprechen, das hier nicht erwähnt wurde bzw. wer- 


den konnte. Wilcke. 





Die Simplon-Werke Albert Baumann in Aue, 
Erzgeb., zeigen an, daß infolge Ablebens des bis- 
herigen Firmeninhabers Albert Baumann die 
Firma auf dessen Witwe Frau A gnes Baumann 
übergegangen ist. Diese hat ihrem Sohne, dem 
Ingenieur Hans Baumann, Einzel-Prokura er- 
teilt. Die Gesamt-Prokura des Kaufmanns Oswin 
Meister und Ingenieurs Kurt Liebermann 
bleibt bestehen. Die verschiedenen Abteilungen 
des Werkes werden ihre alten Spezialitäten auch 
weiterhin fabrizieren. 


Der Geschäftsbericht des Magdeburger 
Vereins für Dampikesselbetrieb für 
das Jahr 1917, der uns soeben zuging, enthält eine 


` Reihe. beachtenswerter Mitteilungen aus der Pra- 


xis. So die, daß in einer Zuckerfabrik starker 
Zuckergehalt des Speisewassers die Ueber- 


. hitzung und Einbeulung eines Flammrohres herbei- 


geführt, während in einer anderen derselbe 
Uebelstand unter dem Einfluß starker A blage- 
rungenvonSchlamm und Zuckerkohle 
auf den Flammrohren sich gezeigt habe. Bei einem 
Wasserrohrkessel habe sich das Umlaufblech 
der vorderen Wasserkammer seitlich in der 
Schweißnaht von der Rohrwand auf eine 
Länge von 120 mm getrennt. Unsachge- 
mäßes Verstemmen der Blechkanten desgl. 
der Nietköpfe habe sogar. zu einem Erlaß des Mi- 

nisters geführt, der mit veröffentlicht wird. We- 
gen ungeeigneten Brennstoffes sei man in einem 
Falle zur Anwendung einer Evaporator- 





Wir beabsichtigen zu ver- 
kaufen 


| Z Wasserrohrkessel 
IDampfmaschine 


45 PS und Zubehörteile. 

Stettiner Konsum- und Spar- 
Verein, e G. m. b 

Stettin, Burgstraße 12/18. 


‚Soeben erschienen! 


Julius Zintgrafi in Cöln a. Rhein 124 emp- 
fiehlt in einer Beilage zu dieser Nummer seine 
Adsella-Dampf-Kaffee- oder Teewasser-Kochappa- 
rate, Wasserkessel mit Kohlefeuerung, Reihen- 
waschtische, transportablen Waschständer, Reihen- 
Klosettanlagen usw., desgl. die Adsella-Feuer- 
hähne, alles bekannte Konstruktionen. 


Werkzeuge jeder Art 


insbesondere 
Spiralbohrer, Gewindebohrer, 
Dreibackenklemmifutter, 
lerne Schmirgelpapier 


liefert sofort oder kurzfristig nur an Selbstverwerider - 


Carl E. Deneke, Berlin-Steglitz, Bergstr.81. 


Feuerung*) geschritten, deren Untersuchung 
die Abtl. II des Vereins durchgeführt habe —. Die 
Ergebnisse erscheinen insofern beachtlich, als der 
für das Gebläse benötigte Dampf nicht dem Ver- 
suchskessel entnommen, sondern in einem kleinen 
Hilfskessel erzeugt wurde. Seine Menge konnte 
also durch Wägen des verdampften Wassers fest- 
gestellt werden. Der Verbrauch an Gebläse- 
dampf, dessen Spannung um 1 Atm. geringer war 
als die im Versuchskessel, betrug 4,5 und 5 v. H. der 
im Versuchskessel erzeugten Dampfmenge, die sich 
auf stündlich 24,4 bis 32,4 kg Dampf auf 1 m? Heiz- 
fläche belief. W. 











Beilagen der vorliegenden Nummer. 


Die Firma Georg Diemar & Co, Cassel, emp- 
fiehlt in einer Beilage zum vorliegenden Heft 
ihre Metall-Faser-Komposition, die 
Stopfbüchsen-Verpackungen vollständig entbehrlich 
machen soll. Die Komposition sei eine Füllmasse 
für Stopfbüchsen, eine Art Dauer-Packungsmaterial 
in besonderer Form, geeignet ur Dampfmaschinen, 
Pumpen usw. 


*) Feuerung mit Dampfstrahlgebläse. 


Schmiedesiserne Fenster 


Fonsterwerk 


R Zimmermann Ba. tzen. 


EEE nn nn ———— . 











Sofort billigst lieferbar f Zelilchnun gen und 


ärtepulver|| 
zum Aufstreuen u. Ein- 
setzen in nur praktisch er- 
probten Qualitäten empfiehit 
Meinrad Behringer. 
Häusern bei St. Blasien(Baden) 
73 jährige Spezlalfahrikation 











prompt und bi. ligst 
Keramisch-Chem. Werke, 
Spergau bei Corbetha. 
Fernruf Dürrenberg 44. 










für alle industriellen Werke, 

auch ladungsweise, hat preis- 
wert abzugeben 

Max Schmidt, Kittlabrik. 

Leipzig- -Mockau 10, 

Fernsprecher 5554. 


Bohröle, 


Bohrpasta, 
Bohrölersatz, 


braun bezw. milchig, was- 

serlöslich, fettbereichert, 

rostschützend, die Hände 
schonend 


Marke LIKA L,IL, II 


bezugscheinfrei,kein Sul- 
litextrakt, lief. preiswert. 
Erbitte Anfrage 


K. F. W. Linckh, 


Hagen i. W. 2. 
Fernsprecher 2766. 
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Hocbfeuerlesten x | 
i Feuerzement 


(ca. S. K. 33/34 für Olen- und Ā 
Feuerungsanlagen) Jiefert | 


Glaserkitt| | 


ys Bachmanns u. a. 


Riemenverbinder. 
C. Küpper, Düsseldorf, 


Fernpsr. 14 657, Oststr. 114. 
Vertreter gesucht. 








Durchschlagpapier, 
Folio und Quart, freibleibend, M. 11,50 
bis M. 18,50 a 1000 Blatt, weiß und 
beilfarbig. Kohlepapier, Folio 
und Quart. à 100 Blatt von M. 9,50 
an. — Karbbänder, einfarbig, 
4 6,75. Schreibmaschinen,neu. 
.30,— bis M. 550,—, auch Teilzablung. 


Deutsche 
Schreibmaschinen- tesellschaft. 
‚Forte Type“, H, & J. @rabert 
Berlin 80. 16, 
Michaelkirchstr. 40u. 





Deckenvorgelege 
für gr a u. Er 
fabrizieren in 4 


Holmann &$ohn, Lässnitz 15 5 (E z9.) 





Carbolineum 


Sattdampi- 
zylinderöl 


 Teererzeugniiie 


Desinfiektionsöl 
Borax 


liefert 
Karl Herrmann, Mainz. 
Vertreter an all’ Plätzen gesucht. 


Transformatoren 
A. Gobiet & Co. 


Spezialiabrik 
Rotenburg a. Fulda 





Zu kaufen gesucht eine 
Universal- 
Tischler-Maschine 


mit Bandsäge, Kreissäge, Fräse 
und Langlochbohrmaschine für 


Kleinbetrieb Angebote mit Ab- 
‚bildungen erbeten an die 
Modellversuchsanstalt 
für Aerodynamik, 
Götlingen. 





va 


oJ Si 
WW: 
Hesse & Co , Hohenlimburg 


Federn- an Drahtzieherei. 


T 





Schrotbeilstiele, 
Hammer-, Schaufel- 


und alle Sorten Stiele, 
Holzhämmer, 
Feilenhefte, 
Rechen usw. 


liefert 


Stielhaus Müller, 
Neuhemsbach, Pfalz., 








Berechnungen 
von Eisenkonstruktionen, Maschinen-, 
Hebe- u. Transportanlagen, Trockes- u. 

Schwimmbaggern, liefert 
Ingenieurbüro Löback. Hanzasir 18s. 


Trocken-Trommeln 


sowie Gießerei-Anlagen 
unerreichter Leistung baut 
C. G. MOZER, Gönpingen. 
Jede Art von 


Feil-, Niet- und 
Monteurarbeiten 


wird prompt und gewissen- 
halt ausgeführt. 
Otto WeiB & Co., 
Beriin NW.87, Zwinglistr.40. 


| Stsmees 


pien 














en anıtto Orägeniakten. 
aeihnungen uen 
jpe3 Galoanog in Original. 
Sefreuer Wiede 


Busse ‚spieilerforn 


terpa tr i1 - 





Sägenfabrik 
Regenstauf 4, Oberpfalz. 


Inh. Karl Gottfried. 
Spezialität: 


Laub-, Dekou ier-, 
Band- und eis- 


Sägen 
für Holz und Metall. 
Prima Qualität! 


?rompteste Bedienung | 
Billigste Preise! 

























| 








= = finiragen aus dem praktischen Betrieb 


eingegangen bei dem 


. _ internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. Leipzig. Talstraße 15. 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, Fernsprecher Nr. 7938. 


— 











Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso erden die Adressen der Aniragenden auf Verlangen geheimgehalten. — Diese 
Aniragen emplehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur Beachtung, weil dadurch schon großeGeschäfte zustande gekommen sind. 


Bedingungen: 


Die Auskunitserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder Zeichnungen 
sich erforderlich machen, so erlolgt vor Ausführung der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen und Offerten sind 30 Pri in Briefmarken für 
Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen: Fragen: 


7289: Brieflich erledigt. | 1298: Wer liefert Rachenlehren roh, unbearbeitet? 
729%: Brieflich erledigt. | 


7291: Brieflich erledigt. 7309: Wer übernimmt die Lieferung f 
7292: Auskunft über Fabrikation von Gas- und Wasser- von mehreren 100000 Nieten ==} 


armaturen erteilt W. Kaiser, Friedrichshagen, Scham- . aus Blech wie Abbildung? 
weberstr. 36/37. — Hahndrehbänke liefert die Firma 
Hahn & Koplowitz, Neiße O.-S. | 

7295: Brieflich erledigt. 

7299: Konstruktionszeichnungen -von Armaturen liefern: Ing, 


Joseph Pelzer, Berlin SW. 11, Dessauer Str. 31, P. Hen- 
` nig, Pries-Kiel, Friedrichsroter ‘Str. 2, Aug. Scherer. 7311: Wer gibt Auskunft über die Anlage eines modernen 


73106: Wer kann den Fabrikanten des elastischen Treibriemen- 
Verbinders, welcher unter dem Namen „Imperator“, 
„Combinator“ usw. in den Handel gebracht wird. nam- 
haft machen? 


Riesa, Friedrich-August-Str. 13. Oelkellers mit allen neuzeitigen Einrichtungen?. Welche 
7360: Oesenfabrikationsmaschinen liefern: Carl Everts, Bar- Literatur gibt es darüber? 
men-.; C. W. Heckmann jr., Barmen: Paul Linden- 7314: 1. Bei Flugmotoren platzen öfters schon nach kurzer 
berg, Barmen, Alleestr. 166. Betriebsdauer die Schweißstellen zwischen Wasser- 
7301: Brieflich erledigt. i ' mantel und Durchführung des Gußstückes, z. B. der 
7302: Auskunft über die Herstellung von iso terecinis und Ventilführung, Zündkerze usw. Erbeten wird ein Ver- 
Schlackenwolle gibt: E. Sternwedel, Berlin S., Prinzen- fahren zur Reparatur dieser Stellen. Bei gewöhnlichem 
straße 43, und Aug. Scherer, Riesa, Friedrich-August- Nachschweißen platzt in der Regel die alte Schweiß- 
straße 13, stelle beim Abkühlen wieder auf, oder es bilden sich 
7304; Die Lieferung einer Einrichtung für eime Drahtstift- neue Risse. -- 2. Bei der Reparatur von Flugzeug- 
fabrik übernimmt: Ing. J. Pelzer, Berlin SW. 11, Des- flügeln werden die angestückten Holme bandagiert. Es 


herrscht hier Unklarheit, ob das Bandagieren mit Band 
 (umwickeln) oder Umlegen eines Stückes Stoff gesche- 


sauer Str. 31. | 
7308: Ueber die Einrichtung eines Hammerwerkes erteilt 


Auskunft: Obering. A. Schneider, Cöln-Mülheim, hen soll. Welches Verfahren ist billiger, wenn Band 

Wiesbadener Str. 2. ` und Tuch von derselben Qualität sind, die Windungen 
7312: Sensen für Erntezwecke liefern: Christian Puttner, des Bandes sich um % decken, während der Stoff um 

Leipzig, Petersstr. 15; Haueisen & Sohn, Neuenburg etwa 20 mm übereinander geleimt wird? 

(Witbg.); Hasper Sensenwerk, G. m. b. H., Haspe 7316: Wer konstruiert Werkstattzeichnungen zu Drehstrom- 

i W.; Julius Cronenberg, Sophienhammer b. Hüsten motoren modernster Ausführung von 1—100 PS? Es 

i. Westf.; Kgl. Württembg. Hüttenwerk Friediichskal in kommt aber nur allermodernste und wirtschaftlichste 

Friedrichstal, Oberamt Freudenstadt. Ausführung in Erage. Wie hoch würden sich die Mo- 
7313: Auskunft über Spritzgußeinrichtungen kann Ing. K. Dein- dellkosten stellen? 

hardt, Berlin-Mariendorf, Tempelhofer Str. 68, erteilen. 7317: Es wird beabsichtigt, eine Spezialiabrik für Dreb- 
7315: Fasergewinnungsmaschinen baut Fried. Krupp A.-G., strommotoren von 1—100 PS zu bauen. Wer kann ein 

Grusonwerk, Magdeburg-Buckau. Projekt hierfür liefern, enthaltend Gebäude, Maschinen, 






ee ee ee nee 
robert Haberling, berin 


\. 9, Köthenerstraße 38. 


Spezialtransportwagen für Maschinen und Automobile. — Zagerhäuser mit Bahnanschluß und Hafen. 





` 


Maschinen-Spedition 


nach dem Jn- und Quslande 





Kühlpumpen zu Werkzeug-Maschinel_ | u. Zytinderäie 


gegen zur) da Freigabeschein an 


P. . liefert = e sofort ab Lager i i ii Selbstverbraucher, sowie 
Niedrige d Minutenleistung | 7,56 16,5 36,— Bohröl, bezu acheinispl hat 
Preise Listenpreis anssenl. Tenerangssuschlag M. 12,50 16,— 21,— preiswert abzugeben 
Sienprei ` gms »— | Deutsoho Öl-Import-Gesellschaft mhl. 


ak) Ueber 7000 Stück während des Krieges geliefert! Leipzig 67, Humboldtstr. 5. 


Max: Brandenburg, passice. Berlin N. G0. | Ttipi ae ste 


mz 





Spezial- und allgemeine Werkzeuge? Der Umsatz an 


fertigen Motoren wird normal mit 1 000 000 Exemplares 
jährlich angenommen. 


7318: Wer baut Reduziermaschinen für Bürsten? 
7319: Wer hefert 0,28- oder 0,%0-mm- und 0,40-m- Eisean- 
| blech? 


Welche Firma stellt die Hebel- oder Leiterschnallen 
als Schuhverschluß (Schnallenschuh) her? 
Wer fertigt Zeichnungen von Klein-Benzin-Motoren, 
in Stärken von 1—6 PS, stehend, und von 2—15 PS 
liegend? Als Betriebsstoff soll Benzin, Benzol, Petro- 
leum oder Ergin verwendet werden. 
7322: Wer fertigt Zeichnungen von kleinen Einanker-Um- 
formern, und zwar Drehstrom 190 oder 220 Volt, auf 
Gleichstrom 110 Volt und 400 Watt, oder auch stärker? 
Wer baut Anlagen zur Verhütung von Blei- und Zinn- 
aschen? Und inwieweit sind die Rückstände nach 
der Reduktion evtl. noch verwendbar? 
Welche: Firma fabriziert Spezialmaschinen zur Her- 
stellung von Transportschnecken? 
Wer übernimmt die Einrichtung einer Eisenbahn- 
Güterwagen-Reparaturwerkstatt? Die dazu gehörige 
Dreherei, Schmiede usw. und 5 Stück Wagenrepara- 
turgleise für je 4 Stück Güterwagen sind in eimer 
Halle unterzubringen. Die übrigen Wagen sollen im 
Freien repariert werden. 90 Handwerker und Ar- 
beiter stehen zur Verfügung. Ä 
Es wird um den Nachweis von Lieferanten für Brenn- 
dynamometer zum Prüfen der Leistung von Elektro- 
motoren für eime Leistung bis zu 120 PS ersucht. Rie- 
mendynamometer können nicht gebraucht werden, da 
die Motoren mach erfolgter Reparatur auf dem Prüf- 
felde auf ihre. Leistung untersucht werden sollen, 
ohne daß eine besondere Belastungsmaschine zur Ver- 
wendung kommt. 
7327: Wer ist Hersteller folgender Materialien?: 1. Siche- 
' rungspafronen mit abspringendem Kennkörper (Diazed 
imit.), sowie Paß-Schrauben und Stöpselköpie. — 2. 
Kohlenstäbchen für Taschenlampenbatterien. 


7320: 


7321: 


7323: 


7324: 


7325: 


7326: 





7328: Wer ist Lieferant von Wellblechkästen für Oeltrans- 
iormatoren? Es handelt sich um fix und fertig öldicht 
geschweißte, schmiedeeiserne Kästen. Größe unge- 
fähr: 690 mm hoch, 580 mm lang, 280 mm breit. Boden 
und oberer Teil glatt, Mantel bis etwa zweidrittel 
Höhe aus Wellblech. 


Um die Beant- 
wortung folgen- 
der Fragen wird 
gebeten: 1. Wie 
klein darf z ge- 
macht werden, 
ohne ein Auf- 
reißen der Kur- 
belscheibe be: 
a befürchten zu müssen? — 2. Können die Schrumpf- 
spannungen im gefährlichen Querschnitt a vielleicht 
angenähert berechnet werden? — 3. Vorausgesetzt, 
daß Wellen- und _ Kurbelzapfen (beide!) nach dem 


7329: 


gerar 
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Uebermaß S :-: (i D + 123,5). von St. H. Moore 


l 
1000 
eingeschrumpft werden? 

Wer ist Fabrikant von hen Prometheus- Gas- 
heizöien? `” 


Gibt es einen Apparat, mit dem man ohne weiteres 
den Kraftverbrauch emer Werkzeugmaschine feststel- 
len kann? Da es sich um die Messung des Kraft- 
bedarfs für eine große Anzahl von Maschinen handelt, 
möchte ich die umständlichen Brennversuche u. dergl. 
vermeiden. Falls es einen solchen Apparat gibt; wer 
fabriziert diesen? 

7332: Wer liefert Maschinen für Rollgerste, um Gerste und 
Hafer zu enthülsen, im Kleimbetrieb” 


Wer liefert Malzputz- und Sortiermaschinen, Getreide- 
spitz- bzw. -Reinigungsmaschinen? 


7334: Wer liefert Schrotmühlen, großes Pfeffer- und Ge- 


würzmühlensystem? . 


7330: 


7331: 


7333: 


«== Rundschau. === 


'Offizielle technische Herbst-Mustermesse in 
Leipzig. (Vorbericht.) Die am 26. August eröffnete 
Messe zeigt eine über alles Erwarten reiche B e- 
schickung, und zwar nicht nur, wie man wohl 
anzunehmen geneigt ist, in Maschinen, Apparaten 
und Werkzeugen für die Kleinindustrie, sondern 
selbst für den Groß-Maschinenbau. Von 
den schwersten Vertikal-Fräsmaschinen bis zum 
kleinsten Dichtungsring ist so ziemlich alles ver- 
treten, was derzeit für die Maschinenindustrie von 
Wert ist. Dabei macht das Ganze in keiner Weise 
den Eindruch einer „Ausstellung“, sondern schon 
nach nur kurzem Verweilen fühlt man, daß man 
eben auf der Verkaufs „m e s s e” ist. Der Zustrom 
der Besucher trägt dazu sein gut Teil bei, er ist 
geradezu beängstigend und gestattet einen freudi- 
gen Ausblick auf das Endergebnis, zumal Vorsorge 
getroffen ist, daß nur „Meßbesucher. die Meß- 
paläste betreten dürfen bzw. können. 

Es würde zu weit führen, wollten wir in einem 
kurzen Bericht von den nahezu 6000 Ausstellern 
auch nur die bedeutenderen hier aufführen; wir hoi- 
fen, später noch Gelegenheit zu haben,’ einige be- 


sonders'beachtliche Neuerungen, die gezeigt wurden, 
im „Praktischen Maschinen-Konstrukteur" bzw. 
„Deutschen Werkzeugmaschinenbau” zu bespre- 
chen. Für heute sei nur erwähnt, daß es selbst Fir- 
men, deren Erzeugnisse’ Weltruf genießen, nicht 
verschmähten, sich an der technischen Messe zu 
beteiligen, so z. B. die Bamag, die Firmen Büttner, 
Dr. Horn, Klein Schanzlin & Becker, Karl Krause, 
Morell, Piedboeuf, Törpsch, Gebr. Wetzel u. a. 

Von den gezeigten Fabrikaten finden naturge- 
mäß die Ersatz-Stoffe bzw. -Fabrikate ganz 
besondere Beachtung 

Aus dem Gebiet des allgemeinen Ma- 
schinenbaues waren es besonders die Kugel- 
lager, Riemenverbinder, Ersatzriemen, Holzriemen- 
scheiben, Armaturen mit Ersatzmetallen, die in den 
verschiedenartigten Formen und Ausführungen 
gezeigt wurden und auch allgemein ansprachen, so 
beisp. die Bach-Metalklichtungsringe und Kriegs- 
packungen. Die Ringe enthalten eine Einlage von 
Asbest. Ferner die Rhenania-Stahlblech-Zacken- 
klammern für Riemen, die Sonderkugellager Bauart 
Klaß, Nördlingen, für Elektromotoren von Straßen- 





bahnwa gen, ebenso deren Kugellager-Mahlstein- 
buchsen. Weiter die Autax-Riemenverbinder der 
Firma Sellmer, desgl. der Natorp-Riemenverbinder, 
endlich auch der Rosenblattsche in der Art der 
Baumwollriemen vollständig durchgewebte neue 
Treibriemen aus Zellstoff, dazu dessen elastischer 
Riemenverbinder. Daß der Gelenktreibriemen von 
Hoening & Co auch in Leipzig gezeigt wird, bedarf 
eigentlich kaum der Erwähnung, dagegen ist darauf 
hinzuweisen, daß davon schon wieder eine ganz 
neue Ausführung für ballige Scheiben vorliegt. 
Auch der Bala-Riemenrücker sei nicht vergessen, 
weil er gerade jetzt, wo Riemen so teuer und 
auch fast nur noch „Ersatzriemen” zu haben sind, 


besonderen Wert besitzt, indem er die Riemen an | 


den Kanten merkbar schont. (Schluß folgt.) 





Solor! Partys, Bachmanns u. a U-Eisen 
v a | 50 ><25 
Riemenverbinder. zu kaufen gesucht. 


C. Behrens, 
Fernpsr. 14 Oststr. 114. Alfelder Schuhleistenfabriken, 
Terrot reeek. Alfeld (Leine). 








Exzenterpresse 
zum Abgraten von Schmiede- 
stücken, 200 — 400000 kg Druck, 
neu oder gebraucht, zu kaufen 
t 
Paul Ferd. P Peddinghaus, 
Gerelsberg i. Westf. 


gma 
= Stiele 
jeglicher Art offeriert billig 
Stielgeschäft 


Joh. Muthig, Rengershrunn, 


Post: Telen, Unterfranken 


 Brünierverfahren, — 


nur einfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 
mit Erfolg u. a. bei Waffen- 





Wir beabsichtigen zu ver- 
kaufen 


2 Wasserrohrkessel 
Dampfmaschine 


45 PS und Zubehörteile. 
Stettiner Konsum- und Spar- 
Verein, e. G. m. b. H, 
Stettin, Burgstraße 12/13. 


fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik 

Reinhold Schüler, 

Leiprzig-Leutzseh-U, 
Lindeenauer Str. 30. Telelon 14850 
Lieferant der größten Weltfirmen, 
u. 4. der Kgl. Gewehrfabriken. 

mm > nm Te 


Hartfilz 


Ringe, Scheiben und Platten, 
Technische Filze und Filter, 


Sehr gut erhaltene 


Dampfmaschine 


Erbauer van den Kerchove, | 
350—405 PS. effektiv, neuzeit- 
licher Bauart, abzugeben. In- 


G Küpper, Düsseldorf, 
| 
| 


Filz-Sitz-Auflagen. teressenten wollen sich an die 
Gölner Filzwarenfahrik, fAgriculiura G. m. b. H., 
Cöln (Rhein), Düsseldorf, 


Ferd. Müller, Friesenwall 87. 


Wasch: 


Einrichfungen 


Bismarckstraße 44/46, 
wenden. 





Eine eichene und sieben kieferne 
Fernsprechzellen. 
Schulze & Hoffmann, 
Hannover-Döhren. 


Große 
Ölersparnisse 


erzielt man durch die 





ne 





Reichling’schen 
fùr Für , Olreiniger, 
Fabriken #9 Kasernen Ölseparatoren u 
eS GAN Abdampfentöler. 


no- S 
SSRUDRRHREABRBNENANK 
Reitz «Cor 


Dresden 


Viele Hundert geliefert. 

Erlfolg wird garantiert. / 
RobertReichling&Co., 
Dortmund u. Crefeld. 











Stauffer- 
büchsen 


aus Grauguß, 
 Ster- u. Bogensclüssel 
aus Temperguß, sowie 


Massenartikel 
| aus Grau- und Temperguß auf 
Formmaschinen liefert 


Fritz Sessinghaus, Hückeswagen. 


Dreharbeiten 


für mittl. Leitspindelbänke such. 
Gebr. A. und R. Hoenow 
Beriin 0., Frankfurter Allee 98, 


Zukaufen 








gesucht: 


Bohrfutter, o- 6 mm, 
\piralbohrer, :.4u.3,9 mm, 


_ Sthnellstahl- 
spiralbohrer, 12.5 mm. 
Eilangebote an 
Elektrizitätsgesellschaft 
Richter, Dr. Weil & Co., 
Frankfurt a.M. 


Materialien 
aller Art kauft 
Pechmann Nachflg., Berlin, 


Bernauerstr. 101, 
Fernspr.: Norden 1079, 


ee” ge EEE 


Meen. Rovor-Ersatz 


' rein mineralisch, vorzüglich zum 
Bohren, Härten, Fräsen, haben 
kg a. uns. Sammelfreigabe- 









preiswertabzugeben Probekannen 
schein, größere Mengen a. Antrag 
b. d. K. S.G. J.Lublinski & Co., 
Fabrikation u. Großhandlg. techn. 
Oegje u. Fette, Hamburg 24. Tel.- 
Adr.: Oellublinski, Fernspr. Gr. 
5, 2234. Eingeführte Vertr. gesucht. 





Hesse & Co , Hohenlimburg 


Federn- und Drahtzieherei. 





Gewindeiräser 


Mundloch-Gewindebohrer 


und verstellbare 


Gewindenachschneider 


t. alle Geschosse, L. Sp. Mine 16, 


Zünder, U-Teile, Bohrer, 


auch nach besonderen Angaben, 


Reibahlen, Ww.- und Gas- 
Gewindebohrer 


in nur best. Qual. und Ausführung lief. 
ab Lager oder kurz!r. an Selbstverw. 


Heinr. Michaelis, Leipzig-Gohlis 


Fernspr. 51 2t Roonstraße 7. 











Installations- _ 
; in Stangen zu etwa 1 kg 3 Mk. 








Schweißarbeiten, 


| langfristige, größere Aufträge, 
Massenartikel u. Heeresbedarf, 


übernimmt leistungsfähige 
Schweißerei. 


Schweißerei Norden 
Max Nikulla, Berlin, 
Grünthalerstr. 48. 


Olferiere freibleibend: 


a Treibr iemenwachs 


Marke „Biene“ 


C. Kadesch, Elberfeld. 


Saubere, galvanische 


Verzinkung 


sowie galvanische 


Vermessingung 


von Massenartikeln 


auch kleinster Teile, liefern billigst 
und schnellstens 


Otto & Geyer 
DöbelnB51.8. 


Trocken-Trommeln 


sowie Gießerei-Anlagen 
unerreichter Leistung baui 
C. G. MOZER. Gänpingen. 


Transformatoren 
A. Gobiet & Co. 


Spezialfabrik 
Rotenburg a. Fulda 








Feilenhefte, 


Kurbelgriffe, Handgranaten- 


- stiele usw. fabriziert 
M. Morgenstern, 


Ottendorf bei Hainichen. 





Dreh- | 
herze, 


‚ aus bestem Mate- 
7 Wa rial, fein schwarz, 
=; mit gehärteter 
=’ Schraube, alle Grö 
=/ ßenlieferbar,nuran 
Selbstverwender: 


HugoKühnrich, 
Leipzig-Stö.42 
Marienhöhe. 
Fernruf 19751. 





Weißbleche, Zabableche 


oder dekap. Bleche 
Nr. 19 od. 20 (2000><1000) 






ärtepulver 

zum Aufstreuen u. Ein- 

En i kor PET er 

probten ualitäten empfie fort sucht. 
Meinrad Behringer, soiort gesu 

Häusern bei St. Blasien (Baden). 0. A. Kiotz, Kühlerfabrik, 


75jährige Spezialfabrikation. | Heidelberg. 


« Ventile =: === 


Andreas Haassengier, G.m.b.H., Halle a. S. | Wann am 
—— | [ Spiralfedern 


für alle Zwecke der In- 


co á 5 Fr M hi h h dustrie, ‚von: den klein- 
Verbinder aller Art asc mesc rall ci e a Iehriie 


liefert gut und preiswert ren in sauberer Äusfüh- 
rung bei mäßigen Preisen 








in größeren 
Posten kurz: 


i fristig lieferb. 









| in allen Abmessungen kauft gegen sofortige Kasse 















H. T. P ADELT Hans Reimann, Kattowitz, O/S., Postschließfach 389. F. w. Grünewald & Co., 
Leipzig- Schi, Fornrut 40813. | __ Gruben- und Hültenbedart. | | MWokemiimomrg 1 W. 
aian a a DR 
i Lederkohl Dampipump 
Konsistent. Fett e FRO en Yampipumpe 
0 w, 21/ə cb tündl. Leist 
Adhäsionsfett ee Verahun alora Besen E bis 10 Alm, gesucht 
Fernsprecher 6522 ER 2727. Drahtaufschrift Brüderriess. Crefeld. 


Spritzfett 











æ 
eilfett Ersatz G. M. 657710, aus 
Eai ye E Diahiikteen. auch 
© œ aus Hanfgeflechtsn, ebenso ein- 
Boricit = fach wie Lederbinderiemen, nur 
z a und billiger, 
offeriert fabriziert 


August Erfurt, Berlin, 
Alt Moabit 89. | 


| Hasper Eisengießerei A.- -GU Schmiedegisernefenster 


Begräpiet 360 Fiaspe 1... Sariai Eee R Ziemensann Bautzen.) 


M. E. Böttcher, Markranstädt bei Leipzig. 





m mn mn — -M 


Stahlformguß, Temperstahlguß, 








EN LINIEN 

= Temperguß, Grauguß => = z 
SPEZIALITÄT: = = 
Massenartikel für Automobile, landw. Maschinen. = Frä as m as chi 1 n € n = 
Qualitätsguß. Kurze Lieferfristen. = = 

:: Guteingeführte Vertreter gesucht. :: = = 

= = 

E = 

ROTH»MUÜLLER- - Walter Jähn, - 
Prázísions Werkzeug So PT Fabrik = L eipzig-Plagwitz. = 
Ai ALA iF 





== Rundschau. === 


Neues aus Wirtschaft und Betrieb, Am meistbe- 
gehrten sind heute Eisen- und Stählbleche, 
Leider ist mit langen Lieferfristen zu rechnen. Trotz- 
dem sind sowohl in Grobblechen als auch Fleinblechen 
die Lieferungen ganz beträchtlich. 

Qualitätsware wird auch für Schiffswerften, Wag- 
gonfabriken und Maschinenfabriken anhaltend stark 
begehrt. Seit längerer Zeit halten bekanntlich auch 
diejenigen Fabriken starke Nachfrage nach Feinble- 
chen, die für die beschlagnahmten Fabrikate aus Kup- 
fer, Messing u. dgl. Ersatzware herstellen; auch hier- 
in ist der Bedarf erheblich. 

InDrahtundDrahtwaren ist die Nachfrage 
ebenfalls lebhaft. In Stacheldraht beisp. liegen um- 
fangreiche Aufträge vor. Auch in verzinkten Drähten 
sin] die Abrufe nach wie vor erheblich, ebenso in 
hartem Sonderstahldraht. Um den starken Anforde- 
rungen zu entsprechen, wird vielfach mit Ueberstun- 
den gearbeitet. Da die Materialzufuhr immer noch 
keine genügende ist, wird sich eine Erhöhung der Pro- 
duktion vorläufig nicht ermöglichen lassen, trotzdem 
sind die Preise derart niedrig, wie sie seit anderthalb 
Jahrzehnten nicht gewesen sind. 

In Kohlen können die Werke zurzeit gut be- 
liefert werden, da die Wagengestellung eine ausrei- 
chende ist. Die Lieferungsverbindlichkeiten der Koh- 
lengruben sind ganz gewoltis. weshalb zu. erwarten 
steht, daß in nächster Zeit die Löhne wieder anziehen 
werden, und da auch die Preise für Sprengstoffe und 
sonstige Betriebsmaterialien in die Höhe gegangen 
sind. so ist sehr mit einer weiteren Preiserhöhung der 
Kohlen zu rechnen. Die neueingeführte ..bevorzugte 
Belieferung‘ ist in der Weise gedacht, daß sich die 

erke für einen Monat Vorrat hinlegen, um bei ein- 
tretenden Transportschwierigkeiten in ihrer Produk- 
tion nicht behindert zu sein. 

In den Werkzeugma schinenfabriken 
wird außerordentlich scharf gearbeitet, trotzdem kann 
man Bohrmaschinen und Drehbänke in 3 bis 4 Mona- 
ten -erhalten. In Werkzeugen ist vielfach nóch 
Lagervorrat vorhanden, so daß man der großen-Nach- 
frage ohne Schwierigkeiten gerecht wird. Dagegen 
ist Winkeleisen kaum noch zu erhalten. Grö- 
Bere Werke schicken ihre Einkäufer auf Reisen, um 
auf diese Weise die erforderlichen Mengen wenig- 
stens zum Teil herbeizuschaffen, wofür allerdings hö- 
here Preise als vor Monatsfrist angelegt werden 
müssen. 

Im Hinblick auf die Gestehungskosten ist eine 
Neuregelung der Höchstpreise sowohl für 
reines Blei, als auch Legierungen in Aussicht ge- 
nommen. 

InSchrauben und Bolzen kann die Belie- 
ferung ebenfalls nur unter Schwierigkeiten erfolgen, 






Grösse 


=) $ )Niedrige® 
Yia Preise © 





Zentrifugal-Pumpen [Fizterrerfahren, - 


sofort ab Lager lieferbar in 8 Grössen 


Minutenleistung |. 


\stenprels ausscql. Teueruugszuschlag M. 36, — 54,— 176.— 
Präzisionsarbeit in Kugellager laufend bis 15 m Förderhöhe. 


Max Brandenburg, vczi. Berlin W. 30. 


weil die Arbeitsleistung immer mehr zurückgeht. 
Diese Schwierigkeit erfährt durch weitere Lohn- 
erhöhungen noch eine Verschärfung und die konı- 
mende Zeit, wird die Betriebsleiter mehr 
denn je auf dem Posten finden müssen Letz- 
teres trifft für fast sämtliche Maschinenfabriken zu. 


C. Reden. 
Die Proksch-Prüllampe. Zum Aufsuchen von 


Störungen in elektrischen Anlagen, an Motoren, An- 
lassern usw. bediente sich der Elektrotechniker bisher 
einer gewöhnlichen Glühlampen-Fassung mit einge- 
schraubter Lampe und zwei freien Drahtenden, wo- 
bei erfahrungsgemäß die Glühlampe infolge des un- 
vermeidlichen Herumwerfens oft zu Bruch ging. 

Die von der Julius Pintsch Aktienge- 
sellschaft, Fabrik Frankfurt a. M., neuerdings 
auf den Markt gebrachte Prüflampe „Patent 
Proksch“, kurz „Proksch-Lampe‘” genannt, hilft 
diesem Uebelstand ab, indem die beiden in einem 
Sockel aus Isoliermaterial sitzenden gesicherten 
Röhren-Glühlampen einmal durch einen Schutzman- 
tel aus gelochtem Blech und sodann durch federnde 
Anordnung gegen Fall und Stoß geschützt sind. Die 
Form ist flach; auch läßt sich die Lamne leicht zer- 
legen. Ein am Schutzmantel vorgesehener Haken 
ermöglicht außerdem die Aufhängung der Lampe im 
Knopfloch, an der Wand usf., so daß beide Hände 
zur Führung der Kontaktstifte frei sind. Die Lampe 
wird mit zwei Glühlampen von 110 oder 220 Volt für 
Anlagen von 220 und 440 Volt Spannung geliefert. 


Für unsere wirtschaftliche Orientierung nach 
dem Osten tritt neuerdings auch Dr. vonRiepel, 
der Generaldirektor der Maschinenfabrik Augs- 
burg-Nürnberg in einer Rede ein, die er anläßlich 
des Vorschlages gehalten hat, dem Verkehrsminister 
(in Bayern) 2 000 000 M. für die Vorarbeiten zum 
Entwurf des Großschiffahrtsweges von 
Aschaffenburg bis zur Reichsgrerze 


zuzubilligen. Dr. von Riepel sagte da: 
„Die Hauptfrage, welche von den großen West-Ost- 


Wasserstraßen auszuführen ist, muß unter Berücksichtigung 
der größten Wirtschaftlichkeit für das ganze Reich geprüft 
werden. Wir müssen uns fragen: woher bekommen wir Roh- 
stoffe, wo ist unser Hauptabsatzgebiet? Ich nehme .die 
Drohung der Entente mit dem Wirtschaftskrieg durchaus 
ernst. Wir werden gut daran tun, unsere wirtschaftliche 
Orientierung nach dem Osten zu richten. Dieser bietet 
uns fast restlos eine Befriedigung aller Bedürfnisse an Roh- 
stoffen und Nahrungsmitteln. Nun ist Bayern in der fast zwin- 
genden Lage, sich zum Durchfuhrland der uns nötigen großen 
Wasserstraßen aufzuwerfen. Das oberste und erste Ziel muß 
es sein, das deutsche Wirtschaftsleben wieder in Gang zu 
bringen. Hierzu halte ich den Ausbau der Donau bis zurReichs- 





aur elufacke Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 
mit Erfolg u. a. bei Waffen- 
fabriken eingeführt. 
Chemische Fabrik 
Reinhold Schüler, 
Leipelz-Leutssch-T, 
(.indenauer Str. 30. Telefon 1483) 
Lieferant der größten Weltfirmen, 
n. a, der Kgl. Gewehr'nbriken. 


30 60 150 


- Brünierverfahren, 
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grenze und die Mainkanalisation für dringend notwendig. 
Gelingt es uns, aus den Ostländern rechtzeitig wenigstens 
einen Teil der dringendsten Rohstoffe soiort nach Kriegs- 


schluß zu beschaffen, dann ist mir um unsere Zukunft nicht 


bange.” 


Die Orientierung nach dem Osten wird, wie 
jeder weiß, schon seit Jahren von allen bekannten 
Wirtschaftspolitikern empfohlen, aber man hat sich 
regierungsseitig augenscheinlich erst mit den Erfol- 
gen des Weltkriegs dazu entschließen können, trotz- 
dem kein Geringerer als Bismarck sie ebenfalls 
schon empfahl. Ist aber die Orientierung nach 
Osten einmal Tatsache, dann muß auch der von der 
„Vereinigung zur Förderung deutscher Wirtschafts- 


interessen” schon seit längerem nachdrücklichst ge- 


forderte Rhein-Donaukanal (von Antwer- 
pen bs zum Schwarzen Meer) schnell- 
stens zur Ausführung kommen, desgleichen die s ü d- 
liche Trace des Mittellandkanals; eben- 
so sind direkte Bahnlinien von Reval-Riga, Kiew 
über Warschau und Odessa nach den Industrie- 
gebieten Mitteldeutschlands erforder- 
lich. D. Schriftltg. 


Dem Fachmann, der sich nicht nur auf dem eig- 
nen, sondern auch auf ihm ferner liegenden Gebieten 
der technischen Wissenschaft orientieren will, sei das 


unter dem Titel „Die Technik im 20. Jahrhundert” 








Erster Band: Die Gewinnung der Rohmnterialien der 
Technik. Grundriß der technisch-geschichtlichen Entwicklung — Vorkom- 
men und Gewinnung von. Kohle und Torf — Erzeugung von Eisen aus Eisen- 
erzen und seine Umwandlung zu sohmiedbarem Eisen, Stahl oder @ießerei- 
erzeugnissen — Die technisch-wichtigen Metalle und die Gewinnung ihrer Erze — 
Holz, Holzschlill, Zellstoff, Faserstoffe. 
Zweiter Band: Die Verarbeitung der Rohstoffe. Die fossilen 
Kohlen und ihre Verwertung — Die Verarbeitung des schmiedbaren Eisens im 
Hüttenbetriebe — Die Verarbeitung der Faserstolfe in der Textil- und Papier- 
-> industrie — Die chemische Großindustrie. 


Dies bedeutsame Werk erfüllt den Zweck, 


in wissenschaftlich begründeter Weise dem Fachmann, der sich nicht 
nur auf seinem eigenen, sondern auch auf anderen Gebieten der tech- 
nischen Wissenschaften orientieren will, aus sachkundiger Feder eine 


‚maßgebende Übersicht über den gegenwärtigenStand der Technik zu geben. 





Das Werk wird vollständig gegen Monalszahlungen von 6 Mark geliefert durch die 


Buchhandlung Karl Block, Berlin SW. 68, 


Kochstraße 9. 
Postscheckkonto Berlin 20749. 
Auf Wunsch 1 Band ohne Kaufzwang zur Ansicht. 


— 


Bestellschein nebenstehend. 


von A. Mieth e, Professor an der Kgl. techn. Hoch- 
schule zu Berlin herausgegebene Werk empfohlen, 
das von der Buchhandlung Karl Block, Berlin 
SW. 68, Kochstr. 9, vertrieben wird, 





Beilagen der vorliegenden Nummer. / 


Elektromagnetische Trommel-Scheider, Bauart 
Schultz, Elektromagnet-Trommeln mit selbsttäti- 
gerEisenabgabe für Mühlen, Zerkleinerungsmaschinen, 
Transportanlagen, Gießereien, Formsand-Aufbereitun- 
gen usw. empfiehlt in einer Beilage zur heutigen 
Nummer die Magnet-Schultz G. m. b. H, in 
Memmingen, Schwaben. Die Scheider sind so be- 
kannt, daß sie eines empfehlenden Hinweises eigent- 


lich gar nicht bedürfen. 


Der bekannte Verlag von Otto Spamer in Leip- 
zig-Reudnitz empfiehlt in einer Beilage zu dieser 
Nummer verschiedene seiner Verlagswerke, 
darunter das Wilkesche Werk über den Indikator, 
Die Heizungs- und Lüftungsanlagen in Fabriken, von 
Hüttig, Die Materialbewegung, von Michenfelder, Die 
Zerkleinerungsvorrichtungen, von- Noske, sow'e 
einige seiner Zeitschriften, von denen der 
„Prometheus“ wohl jedem Gebildeten bekannt sein 


dürfte. 





Die Technik im zwanzigsten Jahrhundert 


Unter Mitwirkung hervorragender Vertreter der technischen Wissenschalten herausgegeben von 

Dr. A. Miethe, Professor an der Königlich Technischen Hochschule zu Berlin. 1669 Seiten Text 

mit 1580 Abbildungen und 26 Einschalibildern in Farbendruck. In vier Bänden aufs reichste 
illustriert und dauerhaft gebunden 88 Mark einschl. Teuerungszuschlag. 









Dritter Band: Die Ges innung d. technischen Krafibedärfs 
und der elektrischen Ene: gie. Die Umsetzung und Verwertung der 
Energie in Maschinen — Überblick über die heutigen Wärmekrafimaschinen — 
Wasserkralt und Windkrait — Se — Die elektruchemische 
ndustrie. 

Vierter Rand: Das Verkchrawesen. Die Großfabrikation. 
Dampf- und Elektrobahnen — Die Schiffe und ihre Maschimenanlagen — Kraft- 
wagen — Luftfahrt — Post, Telegraphie und Fernsprechwesen — Graphik — 
Die technischen Meßnabmen der Großlabrikation — Der Großbetrieb und seine 

Organisation — Die wirtschaftliche Ausgestaltung der Großfabrikation. 





Gefälligst auszaschneiden und mit $-Pfennig- 
Marke in offenem Briefumschlag einzusenden. 





Ich bestelle hiermit laut Anzeige im „Prakti- 

schen Maschinen-Konstrukteur* bei der Buch- 

handlang Karl Block, Berlin SW.68, 
Kochstraßc ®: 


Die Technik im zwanzigsien Jahrhundert. 
4 Originalkände. 
Preis vollständig 88 Mark einschl. 
Teuerungszuschlag. 
Ich ersuche um Zusendung des vollständigen 
Werkes gegen Monatszahlungen von 6 Mark. 
Eriüllungsort Berlin. 


Ort (Pest) — č 
ú- Datum: Rn er 
Name 

> u. Stand: 


Brennen 








Aniragen aus dem praktischen Betrieb 


eingegangen bei dem 
Internationalen Anstitut für Mlaschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. l 
Leitung: Zivil-Ingenieur Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, Fernsprecher Nr. 7938. 














Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofert, ebenso werden die Adressen der Aniragenden auf Verlangen geheimgehalten., — Biese 
Aniragen empiehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur Beachtung, weil dadurch schon großeQGeschäfte zustande gekommen sind. 
Bedingungen: 
Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von Lieferanten usw. handelt, kestenlos, 
sich erforderlich machen, so  arlol 
Portevergüitung beizufügen, dafür ü 


Falls zeitraubende Berechnungen oder Zeichn 
vor Ausführung der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Aniragen und Offerten sind 80 Pf. in Briefmarken 


Beantwortungen: 


7298: Brieflich erledigt. 


7302: Auskunft über die Herstellung von Isolierschnur und 
Schlackenwolle gibt: Eduard Klammt, Ma- 
schinenfabrik, Buchholz i. Sa.; Gebr. Eberhardt, 
Apolda. 


7304: Die Lieferung einer Einrichtung für eine Draht- 
stiftefabrik übernimmt: Malmedie & Co., Ma- 
schinenfabrik, Akt.-Ges., Düsseldorf. 


7309: Die Lieferung von mehreren 100000 Stück Blech- 
nieten übernimmt: Osw. Vulturius, Metallwaren- 


fabrik, Rautenkranz i. Sa. 


7312: Brieflich erledigt. 

7313: Brieflich erledigt. 

17315: Fasergewinnungsmaschinen baut: 
Krupp, Grusonwerk, Magdeburg-Buckau; 
H.'Olsson, Striegau i. Schl. 

7317: Projekt zum Bau einer Spezialfabrik für 
Drehstrommotoren von 1—100 PS. liefert: In- 
genieur Rich. Dietze, Hainichen i. Sa. 
Techn. Büro für Eisen- und Fabrikbauten. 

7319: Bleche von etwa 0,4 mm Blechstärke liefen: Georg 
von Cölln G. m. b. H, Hannover, C. A. 
Fesca & Sohn, Berlin-Lichtenberg, Herz- 
bergstr. 127; Eisenhandlung vorm. J. E. Degener, 
Berlin C 19, Friedrichsgracht 46/47. 

7323: Schmelzöfen für Blei usw. liefern: Bopp & Reu- 
ther, Mannheim-Waldhaf; Rhein. Vul- 
kan, G. m. b. H, Oberdollendorfa. Rh. 

71324: Brieflich erledigt. 

7325: Die Einrichtung einer Eisenbahn-Güter- 
wagen-Reparaturwerkstatt übernimmt: 
Karl Schiege, Aktiengesellschaft für Eisenkon- 
struktion und Brückenbau, Paunsdor f- Leipzig; 
Grohmann & Frosch, Leipzig- Plagwitz, 
Weißenfelser Str. 65; Waggon- und Maschi- 


Maschinen-Spedition 


nach dem In- und Auslande 


Fried. 






Ingenieur 


übernimmt die Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


nenfabrik A.-G., vorm. Busch, Bautzen; C. F. 
Weithas Nachf, Leipzig- Kleinzschocher, 
Markranstädter Str. 8. 

Bremsdynamometer liefern folgende Firmen: C. 

W. Julius Blancke &Co, G m.b. H, Merse- 

burg a. S; Alb. v. Tarnogrocki, 

fabrik, Essen-Ruhr. 

7327: Sicherungspatronen liefern die Firmen: B er g- 
mann Elektrizitätswerke, Akt.-Ges., Abt. J, 
Berlin N 65; Dr. Paul Meyer, Akt.-Ges. Ber- 
lin N. 39, — Kohlenstäbchen für Taschenlam- 
penbatterien liefern: Rütgerswerke A.-G., Abt. 
Plania-Werke, Berlin NW. 7, Dorotheenstr. 30; Gebr. 
Siemens & Co, Berlin-Lichtenberg. | 

7328: Wellblechkästen für Oeltransforma- 
toren liefern: Eisenhüttenwerk Thale, Ak- 
tiengesellschaft, Thale a. Harz. 

7330: Den gußeisernen Prometheus-Gasheizofen 
liefert die Firma: Eisenwerk G. Meurer, Akt.- 
Ges., Cosseb aud e- Dresden. 

7332/34: Graupenmühlen, Sortiermaschinen, Schrotmühlen 
usw. liefern: G. Luther, A.-G., Braunschweig, 
Delmenhorster Mühlenwerke Baudorff . 
& Aweyden, Delmenhorst-Bremen; Huck- 
auf & Bülle, Altona a, Elbe. 


7326: 


Maschinen- 


Fragen: 


7310: Wer kann den Fabrikanten des elastischen Treibriemen- 
Verbinders, welcher unter dem Namen „Imperator“, 
„Combinator” usw. in den Handel gebracht wird. nam- 
haft machen? 

7311: Wer gibt Auskunft über die Anlage eines modernen 
Oelkellers mit allen neuzeitigen Einrichtungen? Welche 
Literatur gibt es darüber? 

7314: 1. Bei Fiugmotoren platzen öfters schon nach kurzer 
Betriebsdauer die Schweißstellen zwischen Wasser- 
mantel und Durchführung des Gußstückes, z. B. der 


tert Haberling, terin 


W. 9, Köthener Str. 38. 


Spezialtransportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschluß und Hafen. 


papier, 


Kühlnumgen zu Werkzeug-Masehinen 


Refert als Spezialität sofort ab Lager 
Grösse I HO IH y TaM 
Far bbänder. einfarbig, 


I 3i y Se ied ige Minutenleistung I 75 16,5 36,— M.6 T5. Sehreibmaschinen, nen, 


Er | > Sa Preise Listenpreis ansschl. Teneraagszusediag M. 12,50 16,— 21,— M -250,— bis M. 550,—, auch Teilzahlung. 
o > ne Ueber 7000 Stück während des Krieges geliefert! RER sohan. 


Max Brandenburg, ».S:::... Berlin W.30.| "re 


I a Queen 


Folio und Sa freib 
bis M. 





‚ben; M. 11,50 
Blatt, weiß und 
Mohlenaslar- Folio 

00 Blatt von M. 9,50 









Berlin 80. 16, 


Ventilführung, Zündkerze usw. Erbeten wird ein Ver- 
fahren zur Reparatur dieser Stellen. Bei gewöhnlichem 
Nachschweißen platzt in der Regel die alte Schweiß- 
stelle beim Abkühlen wieder auf, oder es bilden eich 
neue Risse. — 2, Bei der Reparatur von Flugzeug- 
flügeln werden die angestückten Holme bandagiert. Es 
herrscht hier Unklarheit, ob das Bandagieren mit Band 
(umwickeln) oder Umlegen eines Stückes Stoff gesche- 
hen soll. Welches Verfahren ist billiger, wenn Band 
und Tuch von derselben Qualität sind, die Windungen 


des Bandes sich um % decken, während der Stoff um 


etwa 20 mm übereinander geleimt wird? 


7316: "Wer konstruiert Werkstattzeichnungen zu Drebstrom- 
motoren modernster Ausführung von 1—100 PS? Es 
kommt aber nur allermodernste und wirtschaftlichste 
Ausführung in Frage. Wie hoch würden sich die Mo- 
dellkosten stellen? | i 

7318: Wer baut Reduziermaschinen für Büsten? 

7320: Welche Firma stellt die Hebel- oder Leiterschnallen 
als Schuhverschluß (Schnallenschuh) her? 

7321: Wer fertigt Zeichnungen von Klein-Benzin-Motoren, 
in Stärken von 1—6 PS, stehend, und von 2—15 PS 
liegend? Als Betriebsstoff soll Benzin, Benzol, Petro- 
leum oder Ergin verwendet werden. 

7322: Wer fertigt Zeichnungen von kleinen Einanker-Um- 
formern, und zwar Drehstrom 190 oder 220 Volt, auf 
Gleichstrom 110 Volt und 400 Watt, oder auch stärker? 

7331: Gibt es einen Apparat, mit dem man ohne weiteres 
den Kraftverbrauch einer Werkzeugmaschine feststel- 
len kann? Da es sich um die Messung des Kraft- 
bedarfs für eine große Anzahl von Maschinen handelt, 


möchte ich die umständlichen Bremsversuche u. dergl. 


vermeiden. Falls es einen solchen Apparat gibt; wer 
fabriziert diesen? 


7329: Um die Beant- 
wortung folgen- 
der Fragen wird 
gebeten: 1. Wie 
klein darf z ge- 
macht werden, 
ohne ein Auf- 
reißen der Kur- 
belłscheibe bei 
a befürchten zu müssen? — 2. Können die. Schrumpf- 
spannungen im gefährlichen Querschnitt a vielleicht 
angenähert berechnet werden? — 3. Vorausgesetzt, 
daß Wellen- und Kurbelzapfen (beide!) nach dem 
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eingeschrumpft werden? . 

7335: Welche Firma in Rheinland-Westfalen 
Milchzentrifugen her? 

7336: Wer liefert Maschinen für eine neu zu errichtende 
Eisengießerei? 

7337: Wer liefert vollständige. Werkstattzeichnungen lür 
Halbautomaten (System Pittler, Cleveland oder ähnl.)? 


7338: Wer liefert Schmiernutenziehmaschinen für gerade und 
gewundene Nuten? 
7339: Wer liefert Schuhtäckse in großen Mengen? 


7340: Wer liefert Drahtrichteapparate zum Richten von 
Eisen- und Stahldrähten bis 7 mm Stärke? v 
7341: Wer liefert Konstruktionszeichnungen für automatische 
Revolverdrehbänke einschließlich Spindelkasten mit 
automatischem Materialvorschub und Anschlag der 
Patrone, die das Material einklemmt? : , 
Wer liefert sechszinkige Rübengabeln zum Export in 
Massen? 
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Handels- und reklame-technische Aufgaben der Maschinenfabriken 
für die kommende Friedenswirtschaft. 


Nachdem in letzter Zeit genügend Abhand- 
lungen über den betriebstechnischen Ausbau 
der Maschinenfabriken geschrieben worden sind 
dürfte es am Platze sein, auch einmal Betrachtungen 
über die Aufgaben anzustellen, die dem Ma- 
schinenfabrikanten für die kommende Friedenszeit 
inhandels-undreklame-technischer 
Hinsicht obliegen. 

Hat sich gezeigt, daß die deutsche Maschinen- 
industrie bei der Umschaltung auf die Kriegsarbeit 
einen großen Wandlungsgang durchmachen mußte, 
so ist wohl bestimmt anzunehmen, daß ihr die 
Uebergangszeit von der Kriegs- in die Friedens- 
wirtschaft erst recht Ueberraschungen bieten wird. 
Es werden deshalb zu jener Zeit an die Geschäfts- 
tüchtigkeit und Anpassungsfähigkeit des Fabrikan- 
ten zweifellos große Anforderungen gestellt wer- 
den. Im eigenen Interesse des Fabrikanten liegt es 
nun, wenn er schon heute die Umstellung auf die 
Friedensarbeit vorbereitet, damit er zur gegebenen 
Zeit sein ganzes Augenmerk auf die Entwicklung 
der Verhältnisse richten kann. 

Eine der ersten Aufgaben des Industriellen 
wird die sein, sich seine früheren Absatzgebiete im 


In- und Auslande schnellstens zurückzuerobern 
und in seinen Vorbereitungen für den kommenden 
Wettbewerb der Konkurrenz keinerlei Vorsprung 
zu lassen. | 
Die Zurückgewinnung der auslän- 
dischen Absatzgebiete wird nicht in al- 
len Fällen sofort möglich sein, denn unsere heuti- 
gen Gegner werden aus Unwillen über den Miß- 
erfolg ihrer Absichten und weil sie untereinander 
durch gegenseitige Anleihen finanziell noch verket- 
tet sein werden, für die ersten Jahre nach Friedens- 
schluß nur die notwendigsten Einkäufe bei deut- 
schen Firmen machen, im übrigen aber, soweit sie 
auf unsere Fabrikate nicht unbedingt angewiesen 
sind, den Industrien der mit ihnen verbundenen 


' Länder den Vorzug geben. — Die Bestrebungen der 


englischen Industrie, unsere früheren Absatzgebiete 
in Neutralien während des Krieges zu erobern, 
sind durch die Ereignisse allerdings völlig durch- 
kreuzt worden, denn Englands Maschinenindustrie: 
ist durch Kriegslieferungen so stark in Anspruch ge- 
nommen, daß ihr die Verwirklichung dieses Zieles 
nicht einmal in geringem Maße gelungen ist. (? D. 
Schriftltg) — Haben wir deshalb die Konkurrenz 


unserer bisherigen Gegner auf dem Festlande bei 
der Zurückgewinnung der neutralen Absatzgebiete 
nicht zu fürchten, so werden wir anderseits eine 
scharfe Konkurrenzderamerikanischen 
Maschinenindustrie ins Auge fassen müs- 
sen. Denn wenn auch der größte Teil der Maschi- 
nenfabriken Amerikas an den gewinnbringenden 
Kriegslieferungen reges Interesse hat, so sind doch 
nebenbei Kräfte am Werk, die heute schon alle An- 
strengungen machen, um Ausfuhrbeziehungen mit 
unseren bisherigen neutralen Absatzgebieten anzu- 
knüpfen. 

Ohne die Zukunft unserer Maschinenindustrie 
vom pessimistischen Standpunkte aus zu betrach- 
ten, werden wir nach Beendigung des Krieges doch 
mit völlig veränderten Ausfuhrver- 
hältnissen rechnen müssen, und es ist erfor- 
derlich, daß wir schon jetzt Maßnahmen vorberei- 
ten, die den Erfolg für den bevorstehenden Wirt- 
schaftskampf verbürgen. 

Vor allem müssen wir den bisherigen guten 
Rufunserer Erzeugnisse auch nach dem 
Kriege hochhalten; wir dürfen uns also in un- 
serer erschwerten Konkurrenzstellung niemals dazu 
verleiten lassen, der Billigkeit halber Bauart und 
Ausführung unserer Fabrikate zu vernachlässigen. 
— Die Herabsetzungder Gestehungs- 
kosten auf das Mindestemaß ist daher eine der 
ersten Notwendigkeiten und sei auch an dieser 
Stelle darauf hingewiesen, daß eine weitgehende 
Spezialisierung der Erzeugnisse und die da- 
' mit verbundene Serien- und Massenher- 
stellungdie beste Grundlage für die Wirtschaft- 
‚lichkeit eines Betriebes bilden. Es ist deshalb den- 
jenigen Firmen, welche bisher ihr Heil in einer viel- 
seitigen Fabrikation erblickten, dringend zu raten, 
die Spezialisierung ihrer Erzeugnisse energisch 
durchzuführen und für die kommende Friedenszeit 
möglichst wenige, aber für die Serien- 
herstellung und Normalisierung ge- 
eignete Maschinentypen in ihren Ar- 
beitsplan aufzunehmen, den Bau ungenagene loh- 
nender Maschinenarten dagegen anderen Sonder- 
fabriken zu überlassen. ` 

Weiterhin ist es für die rasche und gedeih- 
liche Entwicklung unserer Friedenswirtschaft er- 
forderlich, daß die von Seiten der Behörden 
beabsichtigten Maßnahmen für die 
Uebergangszeit sich nur auf das unbedingt 
Notwendigste beschränken, denn nichts 
ist wohl der auf freiem Denken und Handeln beru- 
henden industriellen Arbeit hinderlicher als eine 
bürokratische Organisation. Bei einem großen Teil 
der deutschen Bevölkerung hat sich im Laufe des 
. Krieges die Erkenntnis durchgerungen, daß die Er- 
folge unserer Waffen nicht allein der staatlichen 
ÖOrganisierungskunst, sondern, und das vor allem, 
der beispiellosen Leistungs- und An- 
passungsfähigkeit unserer Maschi- 
industrie zu verdanken sind. Diese Erkenntnis 
wird noch vollkommener, wenn man berücksich- 
tigt, daß diese gewaltigen Leistungen trotz der un- 
geheuren Schwierigkeiten, die infolge Rohstoff- und 
Arbeitermangel und der mehr oder weniger zweck- 
mäßigen wirtschaftlichen Maßnahmen zu überwin- 
den waren, erzielt wurden. Das Verlangen der Indu- 


strie, die eigne Initiative keinesfalls durch neue 
Verordnungen auch nach dem Kriege eingeengt und 
bevormundet zu sehen, ist deshalb wohl berechtigt, 
weil wir einen harten Wettkampf zu bestehen ha- 
ben werden gegen die ausländische, durch keine 
Bevormundung gebundene Konkurrenz. Eine wirt- 
schaftliche Uebergangsregelung wird selbstver- 
ständlich notwendig sein, aber es dürfen hierbei die 
Grenzen nicht zu eng gezogen werden. Es bleibt 
daher eine der wichtigsten Aufgaben der betroffe- 
nen Industriekreise, durch ‚geschlossenes Vorgehen 
den Gesetzgeber unter Hinweis auf die große Be- 
deutung dieser Frage dahin zu belehren, daß nur 
eine elastische Regelung den erschwerten 
Wiederaufbau unseres Ausfuhrgeschäftes sicherstel- 
len kann. | 

Die Zeit, in der die Verwirklichung der vorste- 
henden: handelspolitischen Ausblicke heranreifen 
wird, sollte der Fabrikant dazu benutzen, sich vor 
allem auch mit zeitgemäßen Verkaufs- 
verfahren zu beschäftigen, denn für die gesunde 
Entwickelung eines Werkes ist die zielbewußte Lei- 
tung des Verkaufswesens mindestens so wichtig, wie 
die durchgreifende Organisation des Fabrikbe- 
triebes. 

Die Hauptaufgabe des Verkäufers 
liegt bekanntlich darin, durch Veröffentlichungen in 
Form von Anzeigen (Inseraten), Aufsätzen, Anprei- 
sungen (Prospekten) usw. die Kundschaft zur 
Anfragezureizen. Es herrscht wohl auf kei- 
nem Gebiete des Geschäftslebens so viel Wider- 
spruch wie in der Reklame, denn dadurch, daß die 
Mittel und Wege, die dem Kaufmann oder Fabri- 
kanten für die Propaganda zur Verfügung stehen, so 
vielseitiger Natur sind, ist gerade dieses Gebiet 
schwierig zu bewältigen. 

Die Frage, welches eigentlich der richtige 
Weg zu einer zugkräftigen Reklame 
ist, bildet deshalb unter Fachleuten beständig den 


. Gegenstand reger Erörterungen. 


Unter den verschiedensten Anpreisungsarten 
n für die Maschinenindustrie in den meisten Fällen 
ie 
Zeitungsanzeige (das Inserat) 


am geeignetsten, weniger dagegen das Plakat. 
Es verdient deshalb die Ausstattung der Anzeigen 
und! Bildstöcke ganz besondere Beachtung, denn das 
Auge des Zeitungslesers wird aus dem Durcheinan- 
der ernst zu nehmender, bescheidener, künstleri- 
scher und unkünstlerischer Anzeigen immer wieder 
die Inserate leicht entdecken, die sich durch einen 


schlagenden Grundgedanken (das sogenannte 
Motiv) auszeichnen. Letzterer braucht nicht 
immer "von . Künstlerhand herzurühren, denn 


das Geheimnis eindrucksvoller Anpreisung kann 
ein Sachverständiger besser ergründen als ein 
Künstler. Die Grundentwürfe können mannigfacher 
Art sein, beispielsweise ein Monogramm (Namenzei- 
chen), Warenzeichen, Schlagwort, eine bildliche 
Darstellung einzelner Werkzeuge oder Maschinen 
in Verbindung mit einem sinnfälligen Hintergrund 
oder künstlerischer Beischmückung, und es ist sehr 
zu empfehlen, dieses Motiv beständig beizubehalten, 
dagegen von Zeit zu Zeit den Text oder das Bei- 
bild, bzw. die Einfassung.usw., zu ändern und auch 


ab und zu kleinere Anzeigen durch größere zu 
unterstützen und umgekehrt. 

In Anbetracht des Umstandes, daß die meisten 
Fachzeitschriften wegen Papiermangels auf längere 
Zeit hinaus Kunstdruckpapier gar nicht oder nur 
noch in beschränktem Maße zur Verfügung haben, 
ist eine richtige Wahl der Bild- oder Druckstöcke 
geboten. Man findet heute noch in Fachzeitschrif- 
ten sehr viele Anzeigen, in denen auf geringem und 
rauhem Papier Autotypien (Lichtätzungen) mit 
kleinem Raster verwendet worden sind, deren ver- 
schwommener Druck die beabsichtigte Wirkung 
mitunter geschmackvoller Anzeigenentwürfe in das 
Gegenteil verwandelt; ein Zeichen, daß auf die Un- 
brauchbarkeit derartiger Stöcke für solche Papiere 
von seiten der Verleger leider immer noch nicht 
genügend -hingewiesen wird. — Der Verwendung 
von Autotypien mit größerem Raster steht für den 
Zeitungsdruck nichts im Wege, soweit auf eine be- 
sondere Schärfe der Abbildung kein Wert gelegt 
wird, denn derartige Lichtbilder wirken im allge- 
meinen sehr weich. Für die genaue Veränschauli- 
chung besonders fein ausgebildeter Einzelheiten, 
wie Schnittansichten, Einzelteile von Maschinen, 
‚Apparaten oder dergleichen, ist noch immer der 
technische Holzschnitt wegen seiner 
praktischen Eigenschaften vorzuziehen. Mag die 
Autotypie wegen ihres größeren Tonreichtums den 
anderen Wiedergabeverfahren den Rang streitig 
gemacht haben, solange der Mangel an gutem Zei- 
tungs- und Kunstdruckpapier anhalten wird, muß sie 
wohl oder übel dem Holzschnitt und noch mehr dem 
neueren Strichätzungsverfahren Platz machen. Ge- 
rade auf letzterem Gebiete hat die Reproduktions- 
technik in den letzten Jahren große Fortschritte ge- 
‘ macht, so daß man unter den nach Photographien 
hergestellten Strichätzungen sehr häufig Bilder von 
Maschinen u. dergl. vorfindet, die auffallender und 
fesselnder wirken als manche Autotypie. 

In bezug auf die Schriftwahl ist zu beach- 
ten, daß phantastische Schriftzeichen wohl Auf- 
merksamkeit erregen, der wichtigste Gesichtspunkt 
liegt jedoch in der guten Leserlichkeit und 
auffallenden Anordnung des Ganzen. Ei- 


nige geschickt gewählte Sätze, die auf die Vorteile. 


. und Möglichkeiten der Verwendung des anzubie- 
tenden Fabrikates hinweisen, sind langatmigen 
Ausführungen, die in den meisten Fällen doch unge- 
lesen bleiben, vorzuziehen. Dagegen ist von einem 
Anhäufen fettgedruckter Stellen entschieden abzu- 
raten, denn durch zuviel Hervorhebungen wirkt die 
Anzeige schließlich erschöpfend auf den Leser und 
verfehlt ihren Zweck. — Sehr schön wirken 
“u. a. solche Inserate, in denen neben, über oder 
unter der sauberen bildlichen Darstellung des anzu- 
bietenden Gegenstandes auf größerem weißen Raum 
nur wenig Schrifttext enthalten ist, so daß 
dieser von einem breiten, weißen Rand umgeben 
erscheint, während das Ganze durch eine ge- 


schmackvolle Einfassung abgeschlossen wird.. 


Von größer Bedeutung ist auch die Wahldes 
Anzeigenorgans und es bleibt dem Fabrikanten 
überlassen, diese Frage auf das genaueste zu prü- 
fen. Die Zahl der Fachblätter wächst mit jedem 
Jähr und es verfügt wohl heute jeder Industriezweig 


über ein oder mehrere Fachzeitschriften, die aut 
Grund ihrer bewährten redaktionellen Leitung und 
hohen Auflageziffer in den betreffenden Zweigen 
Ansehen und Verbreitung gefunden haben. Da 
solche Fachzeitschriften schon wegen ihres text- 
lichen Teiles von den Lesern mit Interesse durch- 
gesehen und längere Zeit aufbewahrt werden, so 
bringen in der Regel Anzeigen in derartigen Zeitun- 
gen. immer noch die besten Erfolge, während die 
Reklame in Tageszeitungen, die doch meist schnell 
beiseite gelegt werden, nur augenblickliche Wir- 
kungen erzeugt. Allerdings ist nicht zu verkennen, 
daß die laufende Anzeige in Fachblättern durch 
zeitweise Veröffentlichungen von technischen Ab- 
handlungen, durch Beilagen u. dergl. in großen Ta- 
ges- und Handelszeitungen eine wirksame Unter- 
stützung erhält. . 

Auch die 

Geschäftsdrucksachen 

wie Briefbogen, Rechnungs- und Mitteilungsformu- 
lare, Besuchskarten usw. beansprucken einen Platz 
in der Empfehlung, denn es gibt viele Geschäfts- 
leute, die von der Ausstattung der Drucksachen 
Schlüsse auf die Leistungsfähigkeit der betreffenden 
Firma ziehen. Leider sind manche Geschäfte immer 
noch nicht zu dieser Einsicht gekommen und. 
denken an die Neubeschaffung von Drucksachen 
erst dann, wenn die alten ziemlich aufgebraucht 
sind, so daß die Ausstattung wegen der Kürze der 
Zeit nicht mehr zu ihrem Rechte kommt. — Brief- 
bogen, Rechnungsformulare usw. aus gutem Papier 
mit einer geschickten und übersichtlichen Textgrup- 
pierung sprechen stets in der Geschäftswelt an und 
wirken, sauberen Druck und Ausführung, sowie ein- 
heitliche : Schriftenwahl vorausgesetzt, bei grund- 
sätzlicher Einfachheit und Zweckmäßig- 
keitdochvornehm. Was beim Inserat das Mo- 
tiv ist, bedeutet für die Ausstattung der Druck- 
sachen ein gutgezeichnetes, charakteristisches Mo- 
nogramm oder Warenzeichen, weil ein solches, auf 
allen Druckarbeiten wiederkehrend, die Firma 
schnell bekannt macht. Man verm eide also all- 
zuviel Text, wie auch die Verwendung 
schlechten, billigen Papiers. 
Die Wiedergabe größerer und modern gebauter 
Werkansichten auf Briefköpfen erhält ihren Reiz 
nur durch naturgetreu wirkende Wiedergabever- 
fahren, während die in Lithographie hergestellten 
Fabrikansichten, weil bekannt, daß hier die Wirk- 
lichkeit oft „verbessert‘ wird, im allgemeinen nicht 
so hoch eingeschätzt werden. 

Die Gruppierung von Auszeichnungen (Medail- 
len) um die Fabrikansicht ist keine neuzeitliche 
Empfehlung, dagegen erfüllt ein entsprechender 
textlicher Hinweis auf die auf beschickten größeren 
Industrie- oder Fachausstellungen errungenen Aus- 
zeichnungen diesen Zweck. 

Für die 

Kataloge und Prospekte 
gilt vieles von dem Vorhergesagten. Denn bei der 
Fülle der gedruckten Werbemittel, die in Friedens- 
zeiten durch die Post zum Versand kommen, wer- 
den nur die das Auge des Empfängers fesseln und 
dem Papierkorb entgehen, die sich durch vornehme 
und geschmackvolle Ausstattung auszeichnen. 


Besonders sorgfältig ist die Titelseite des Um- 
schlages auszustatten, denn wenn diese das Interesse 
des Empfängers erregt, wird er auch dem Inhalt des 
Kataloges oder Prospektes seine Aufmerksamkeit 
widmen. Am zweckmäßigsten verwende man, schon 
wegen der Haltbarkeit des Einbandes,. einen karton- 
 artigen Umschlag, auf dessen Titelseite in erha- 


bener und farbiger Zier- oder Reklameschrift die 


Firma und ein ganz kurzer Hinweis auf den Inhalt 
des Kataloges möglichst auffällig hervortreten. 
Auch das Zeichen oder Monogramm darf auf 'der 
Titelseite nicht fehlen. | 


Sonderkataloge, welche meist nur eine Ma- 


schinengattung enthalten, können daneben auf der 
Titelseite mit einer bildlichen Darstellung ge- 
. schmückt werden, die in Autotypie auf leicht ge- 
.töntes Papier gedruckt und auf den Umschlag ge- 
klebt wird. Vereinzelt findet man, daß die Auto- 
typie auf den Innentitel gedruckt und an einer be- 
stimmten Stelle des Umschlages durch eine Aus- 
stanzung sichtbar gemacht ist. Dazu ist allerdings 


zu bemerken, daß durch die Ausstanzung die Halt- 


barkeit des Umschlages leidet. 

Soll der Katalog seinen Zweck erfüllen, so muß 

sich auch die innere Ausstattung dem Aeußeren 
würdig anpassen. 
“Neben den sachlichen Besprechungen über die 
Bauart und Ausführung der einzelnen Maschinen- 
typen sind dem Empfänger auch allgemeine Bemer- 
kungen über die technischen Fortschritte auf den 
Gebiet der für ihn in Frage kommenden Ma- 
schinenarten willkommen, sowie Winke für die Fa- 
brikation, Zahlentafeln usw. Einheitliche Schriften- 
wahl ist ebenso wichtig, wie die Uebersichtlichkeit 
der Textgruppierung und die geschmackvolie An- 
ordnung der Klischees. 

Auf die Güte der Klischees lege man besor- 


deren Wert, sehe also weniger auf den Preis, und 


scheue auch nicht die Kosten für eine, gute 


Retusche, denn eine tadellose Vorlage ist für die 
Herstellung schöner Autotypien Hauptbedingung. 
Außer der einfachen Schwarz-Autotypie werden 
häufig mit bestem Erfolg die tonreich und vornehm 
wirkende Duplex-Autotypie und der 
Tonplattendruck angewendet —. 


Vorstehende Betrachtungen enthalten in kur- 
zer Fassung die leitenden Grundsätze der kaufmän- 
nischen Wissenschaft über das Anpreisungsweser. 
Selbstverständlich ließe sich noch manches Neben- 
sächliche sagen, es fehlt dazu jedoch an Raum --. 


Zu den weiteren Obliegenheiten des Verkäufers 
gehört die Ausarbeitung der Angebote, 
da jedoch hierfür jedem Geschäftszweig besondere 
Richtlinien vorgeschrieben sind, so würde es auch 
hier zu weit führen, Einzelfälle herauszugreifen. Es 
` sei nur noch darauf hingewiesen, daß für die 

sachgemäße Behandlung und den Erfolg eines An- 
gebotes vor allem zuverlässige Unter- 
lagen notwendig sind, die man aber jederzeit 
nur aus einer gut ausgebauten Selbst- 
kostenberechnung schöpfen kann. 

Ä P. Jahreis. 

Dem mittelgroßen Einheitsschiff die nächste 
‚Zukunft. Nachdem die Amerikaner mit Eintritt in 





den Weltkrieg — bzw. auf dem Papier — hunderte, 
ja „tausende” von „Standard'-Schiffen von 3000 
bzw. 5000 t aus Holz gebaut haben, soll jetzt ent- 
gültig das „erste Dutzend“ (?) derselben in Dienst 
gestellt werden. 

Nun, auch wir sind der Ansicht, daß dem Ein- 
heitsschiff die nächste Zukunft nach dem Krieg ge- 
hören wird (vgl. die Abhandlung in der letzten 
Nummer d. Pr. M.-K.), aber wir werden diese 
Schiffe nicht nur auf dem Papier, sondern auf der 
Werft bauen, und zwar in solcher Menge, daß 
der deutsche Welthandel schnellstens auf seine 
Höhe vor dem Krieg wieder wird emporkommen 
können. Hier heißt es eben nicht nur reden, son- 
dern auch handeln, und „Michel“ handelt eben 


lieber, als daß er redet! 


New-York, die größte Stadt der Erde. Nach 
dem Bericht der New-Yorker Handelskammer hatte 
New-York beim. Jahreswechsel 1916/17 eine Be- 
völkerungsziffer von 7 Millionen Einwohnern. Der 
Bericht hebt hervor, daß New-York sich in den 
letzten vier Jahren um eine Einwohnerzahl ver- 
größert habe, die höher sei als die Einwohnerzahl 
der Städte Boston und St. Louis. New-York habe 
jetzt 38 000 Fabriken, die jährlich Waren im Werte 
von 3 Milliarden Dollars herstellten, 250 Theater, 
103 Krankenhäuser, 553 Schulen mit zusammen 
800 000 Schülern und 198 Parks. Mit jeder dieser 
Ziffern sei London, die bisher. größte Stadt der 
Welt, überholt. 





Der Jahresbericht 1917/18 der Kgl. Höh. Fach- 
schule für Maschinenbau in Würzburg ist eingegan- 
gen. Er berichtet über die neue Gliederung der 'An- 
stalt in eine Höh. Maschinenbauschule mit 
Lehrwerkstättenkursus, eine Maschinenbau- 
schule (früher Werkmeisterschule) und eine Fach- 


schule für Maschinenbau und Elek- 
'trotechnik (bisher Lehrlingsabteilung). 


Trotz des unter dem Einfluß des Weltkrieges 
naturgemäß nur schwachen Besuches konnte der 
Unterricht in allen Kursen zu Ende geführt werden. 
Die Anmeldungen für das Studienjahr 1918/19 
sind am 19, und 20. September d. J. zu bewirken, 
der Unterricht beginnt am 23. September. 


‚Dem Verwaltungsbericht für 1916/17 des Deutschen 
Museums, der uns soeben zuging, entnehmen wir, daß 
sich die Einnahmen für den Museumsbetrieb für 1916 
auf 459 319 M., die Ausgaben auf 267313 M, stellten 
und der ganze Etat mit rund 1,244 Millionen balan- 
ziert. Das Museum hat sich in allen seinen Teilen 
trotz des noch immer andauernden Weltkrieges 
gleichmäßig weiterentwickelt, nur am Museumsneu- 
bau mußten die Arbeiten stark beschränkt werden. 
Von den für den Neubau a Nabe 85 Millio- 
nen konnte bisher nur erst die Hälfte verbaut werden. 


Schnellauisfahl-Spiralbohrer 


zylindrisch kurz und lang, sowie konisch, liefert ab Lager 


W. Friedewald, Gera-Reuß. 


Fernsprecher 1435. 





ERDE BERN 
Hochieuerfesten 

{ Feuerzement 

(ca. S. K. 33/34 für Ofen- und 


Feuerungsanlagen) liefert 
prompt und bi:.ligst 


Keramisch-Chem. Werke, 
Spergau bei Corbetha. 
Fernrut Dürrenberg 44. 






iA 
Hammerstiele 
Eschenholz, in Größen 28, 30,32, 
~ 85 und 40 cm sortiert, 100 Stück 


M. 24.— inkl. Verpackung, per 
Nachn. ab Reichenbach a. F., 
liefert schnellstens 

Gustav Ommerle, 
Reichenbach a. Fils (Wttg.). 


Ein so gut wie neues 


Hanifseil, 


80 m lang, 25 mm dick, hat 
sofort billig abzugeben 


Philipp Sebastian Müller in Kirrweiler 
_ bi Edenkoben ei Edenkoben (Rheinpfalz, 


tiz-Aullagen 


Hart- und Unterlag-Filze. 
Ringe, Scheiben und Platten, 
Technische Filze und Filter. 


Gölner Filzwarenfahrik, 


Cöln (Rhein), 
Ferd. Müller, Friesenwall 87. 


Kaufe jedes Quantum be- 
schlagnahmefreie gummiisolierte 


-Kupferleitungen, 


sowie 


| Motore unter 2 PS. 


Franz Böckeler, Hildesheim. 
Fernsprecher 3198. 


Klebstoffe 


la Glaserkitt(reine Oelware), 
Treibriemenwachs, 
Firnisersatz usw. liefert 


Rudolf Müller, Leipzig, 


Brandenburgerstraße 1. 





Habe preiswert abzugeben: 


Streichfertige Farben, 
Lacke und Oele. 


Maler- u. Änstreicher-AÄrtikel-Industrie, 


Joh. F. Hacker, 
Bremen, Lessingstraße 5. 
Vertreter werden überall gesucht. 





Eine eichene und sieben kieferne 
Fernsprechzellen. 
Schulze & Hoffmann, 

f Hannover-Döhren. 


Neue Leilspindel-Drehbänke, 


260 <1000 und 260><1500 mm, zirka 
1400 kg schwer, in tadelloser Ausfäh- 
rung, gibt billigst ab 
Paul Thiele, Werkzeugmaschinentabrik, 
Chemnitz, Hartmannstr. 11, 
Verk nur an Selbstverwend od. Händler 
mit Erlaubnisschein des Wumba. 


Hasper Eisengießerei A.-G 


Gegründet 1860 Haspe I. W., (Gegründet 1860 


Stahlformguß, Temperstahlguß, 
—— Temperguß, Grauguß — 
SPEZIALITÄT: 
Massenartikel für Automobile, landw. Maschinen. 


Qualitätsguß. Kurze Lieferfristen. 
» Guteingeführte Vertreter gesucht. :: 


ROTH»MUÜLLER. 


Präzisions-"Werkzeug-uMaschinen-Fabrik 
ESSLINGEN, aN. 





— 


Feilenhefte, 


Kurbelgriffe, Handgranaten- 
stiele usw. labriziert 
M. Morgenstern, 
Ottendorf bei Hainichen. 


Elektro = Motore 


Kupferwicklung, Gleich- und 
Drehstrom von 1/a bis 1,9 PS. 
zu verkaufen. 


Weisse & Lübbert 


Fernspr. e  ._ Promena- 
19195. Leipzig, denstr. 22. 








Transformatoren 


A. Gobiet & Co. 


Speziallabrik 
Rotenburg a.Fulda 





Sotort billigst lieferbar 
Harrys, Bachmanns u. a. 


Riemenverbinder. 
C. Küpper, Düsseldorf, 


Fernpsr. 14 657. Oststr. 114. 
Vertreter gesucht. 


Große 
Ülersparnisse 


erzielt man durch die 
Reichling’schen 


Ölreiniger, 
Ölseparatoren und 








Abdampfentöler. | 


Viele Hundert geliefert. 
Erfolg wird garantiert. 
RobertReichling&Co., 
Dortmund u. Crefeld. 





l 





a ne 


Kaltsägemaschinen 








Walter Jahn, 


Leipzig-Plagwiiz. 
A ER 










Glaserkitt 


Tr 
für alle industriellen Werke, 
auch ladungsweise, hat preis- 
wert abzugeben 
Max Schmidt, Kittfabrik, 
Leipzig-Mockau 10, 
'Fernsprecher 5554. 


2000 kg 
Werkzeug- 
Gußstahl 


27 mm, rund, in Stangen von ca 
21/, Meter, bestes Material, hat 
billig abzugeben 
‚Lembke, Maschinenbau, 
Neumünster, Wasbeker Str.224. 


Trocken -Trommeln 


sowie Gießerei-Anlagen 
unerreichter Leistung baut 
C. G. MOZER, Göppingen. 











Reihen- 
Çlosetanlagen 


ka b 


frostfrei 
D. R.P 


Mı e und 
mi irBedarfspülung. S 


Uber 3000 Anla hi tu 
gr router petine nhei t 
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= Rundschau. === 


Kommerzienrat Carl Enke f. Am 9. Sept. 
verschied der Gründer und Inhaber der bekannten 
Maschinenfabrik Carl Enke in Schkeuditz 
bei Leipzig. Mit ihm ging ein Techniker zu Grabe, 
der insbesondere auf dem Gebiet des Pumpenbaues 
Vorbildliches geschaffen hat. 

Nach Absolvierung des Technikums Langensalza 
war Enke zunächst bei Schäffer & . Budenberg. in 
Magdeburg und dann bei Schröder & Co, in Aschers- 


leben im allgemeinen Maschinenbau tätig. Hierbei 


lernte er die unzuverlässige Wirkungsweise der . 


Root-Maschine kennen und stellte sich die, Aufgabe, 
. bessere Konstruktionen für rotierende Pumpen zu 
schaffen, Das erste Ergebnis war die ihm patentierte 
Pumpe mit schrägen Achsen (die sog. Peniger 
Pumpe), deren Ausführungsrecht von der Peniger Ma- 
schinenfabrik gekauft war. Sodann konstruierte er 
1884 das bekannte Enkesche Kapselwerk und grün- 
dete zu dessen Bau zwei Jahre später die Maschinen- 
fabrik in Schkeuditz, Unverändert werden in dieser 
noch heute Pumpen, Gebläse und Gassauger in allen 
Abmessungen hergestellt und zahlreiche andere Fabri- 
ken haben sich nach Ablauf der betreffenden Patente 
ebenfalls der Ausbeutung des Kapselwerkes zuge- 
wandt. Enke war auch der erste, der (1886). einen 
mehrstufigen brauchbaren Hochdruck-Ventila- 
tor herstellte. Ein umfassender Patentschutz wurde 
ihm jedoch versagt, weshalb er den Bau dieser Ma- 
schine in größerem Maßstabe nicht aufnahm. Auch 
sonst sind zahlreiche brauchbare Neukonstruktionen, 
z. B. über Schubausgleich bei Ventilatoren und Tur- 
binenpumpen, Lager- und Stopfbüchsenkonstruk- 
.tionen, eine neuartige Explosionsmaschine und ande- 
res mehr, von ihm erdacht worden. 


Zur neunten Kriegsanleihe! Um was kämp- 
fen wir? Die friedliche Arbeit, die wirt- 
schaftliche Tüchtigkeit des deutschen 
Volkes, sie sind es, die uns England zum Tod- 
feinde machen. England, das sich auserwählt 
glaubt, die Welt zu knechten und auszurauben. Al- 
lein uns anzufallen, wagte es nicht; es suchte Ver- 
bündete. Planmäßig schürte es durch seine Presse 
den Haß gegen uns, um dann im Bunde mit den be- 
törten Völkern über uns herzufallen in der Hoffnung, 
durch die Uebermacht uns zu vernichten. 

Aber das deutsche Volk wurde der feindlichen 
Söldnerheere Herr. Vier Jahre währt das ungeheure 
Ringen, aber wenn nicht alle Anzeichen trügen, neigt 
es der Entscheidung und dem Ende zu. 
Noch einmal sucht der Feind in wahnsinnigem An- 
sturm durch die Ueberzahl seiner Söldner und 


 Kriegsmaschinen den Sieg an sich zu reißen, Aber 
wieder zeigt es sich, daß nicht die Uebermacht allein 
den Ausschlag gibt, daß die sittliche Kraft und treue 





Soeben erschienen! 


Uhlands 


M. 7,50 


. sehen. 





Technisches Auskunftsbuch . 


` Band: Werkzeugmaschinen 


Uhlands technischer Verlag, Otto Polibky, Leipzig, Talsfr. 15 


Pflichterfüllung unter Führung eines Hindenburg 
unüberwindlich sind, daß ihnen der endliche Sieg 
gehört. Das weiß der Feind und deshalb versucht 
er sein letztes Mittel, versucht Kleinmut, Miß- 
trauen und Zwiespaltin unsre Reihen zu. tra- 
gen, um so unsern Mut zu lähmen, die sitt- 
liche Kraft zu brechen, die das einige deut- 
sche Volk unüberwindlich gemacht haben. Mit Dro- 
hungen und lügnerischen Versprechungen sucht er uns 
zu betören. 

Da gilt es, noch einmal sich vor Augen zu füh- 
ren, um was wir kämpfen. England kennt 
keine Schonung. Sein Ziel ist die Vernich- 
tung des deutschen Volkes. Seine Skla- 
ven sollen auch wir werden, wie es Frankreich und 
Italien, Indien und Aegypten sind, Rußland bis vor 
kurzem war. | 

Stark in Pflichttreue und restloser Hingabe, 
haben wir bisher allen Anstürmen getrotzt; wollen 
wir im letzten entscheidenden Augenblick die Ner- 
ven verlieren, die Zukunft unsres Vaterlandes 
und unsrer Kinder aufgeben? So lange ein Hinden- 
burg und Ludendorff uns führen, so lange wer- 
den wir jeder Uebermacht die Spitze 
bieten. Niemand wird Deutschlands Macht 
brechen, wenn das deutsche Volk es nicht selbst tut. 

Auf denn zur letzten Entscheidung, heraus den 
letzten Mann und letzten Atemzug, heraus die letzte 
Mark. Das Vaterland ist in Gefahr! 
Schmachvoll unterzugehen oder siegreich, wenn auch 
mit den schwersten Opfern, deines Vaterlandes, dei- 
ner Kinder Zukunft zu sichern, das ist die Wahl, vor 


die du jetzt gestellt wirst, deutsches Volk! Hier hilft“ 


kein Versteckspielen, der blutigen Wirklichkeit mit 
allen Schrecken der Zukunft heißt es mutig ins Auge 
Fort mit den Flaumachern und Träumern 
vom ewigen Jölkerfrieden! Mit dem deutschen 
Schwert, mit deutschem Blut und Gelde wer- 
den wir siegen. Erwache, deutsches Volk! Du trägst: 
dein Geschick in deinen Händen! Es gilt den letz- 


ten, den schwersten Kampf! _ W. 


Der Materialtransport in industriellen Betrie- 
ben, Zur guten Fabrikorganisation gehört der Ma- 
terialtransport mit möglichst geringem 
Kostenaufwand. Wer. aber glaubt, daß man 
diese Aufgabe lediglich durch Anwendung der be- 
sten Hilfsmaschinen und eines guten Materials lösen 
könne, ist wenig weitschauend. 

Schon bei erstmaliger Anlage des Betriebes 
ist dessen voraussichtliche Entwicklung zu berück- 
sichtigen und sind die Pläne so festzulegen, daß die 
späteren Erweiterungsbauten ohne wesentliche 
Störung des Betriebes und ohne Aenderung des 


ganzen Programms ausgeführt werden können. Un- 
TE a EEE EEE a a EFF EEE a GBEISEEEE SET 










Soeben erschienen! Glaserkitt 


für alle industriellen Werke, 
auch ladungsweise, hat preis- 
wert abzugeben . 
Max Schmidt, Kittfabrik, 
Leipzig-Mockau 10, 
Fernsprecher 5554. 













benutztes Gelände bedeutet eben nur einen schein- 
baren Nachteil; würde man die Fabrikanlage gleich 
in vollem Umfange oder auch nur zu groß ausfüh- 
ren, so ergäbe sich daraus die Notwendigkeit, die 
innere Einrichtung der ganzen Anlage anzupassen. 
Diese Einrichtung wird aber dann im Verhältnis 
zum Umfang der Produktion viel zu kostspielig. 

Bei jeder Anlage wird grundsätzlich darauf Be- 
dacht genommen werden müssen, daß eine Verbin- 
dung mit einem Schienenstrange oder einem Was- 
serwege besteht, sonst müssen Kohlen und Roh- 
stoffe durch Fuhrwerke herangeschafft werden, was 
das Material verteuert und die Konkurrenz mit an- 
deren zweckmäßiger angelegten Fabriken er- 
schwert. | oe 

Es ist zweifellos zweckmäßig, zur Erspa- 
rung von Transportkosten alles in einer ein- 
zigen Riesenhalle unterzubringen und in die- 
ser nur räumlich getrennte Abteilungen zu schat- 
fen. Die unzweckmäßige Anlage der Fabrikgebäude 
verteuert das Produkt. Früher hat man wohl wenig 
darauf geachtet, welche Wege ein Werkstück 
innerhalb der Fabrik zurückzulegen hatte, obwohl 
man die Transportkosten des Rohmaterials und die 
des Fertigfabrikates sorgfältig berechnete. Heute 
weiß jeder Fabrikant, daß die Beförderung der Ge- 
genstände innerhalb der Fabrik einen sehr wesent- 
lichen Faktor der Kosten darstellt. 


Als Grundsatz sollte gelten, daß kein Stück 
zweimal durch eine Hand geht, son- 
dern daß das Rohprodukt in ununterbrochener 
Folge wandert, bis es zum Fertigfabrikat geworden 
ist, so, daß z. B. das Material zum Tor an einem 
Ende der Anlage hereinkommt und als Fertiger- 
zeugnis am anderen Ende die Fabrik verläßt, um 
dort unmittelbar verladen zu werden. 


Der Transport des Materials durch die Fabrik 


sollte übersichtlich sein. Aus diesem Grunde allein 
= wäre z. B. bei Anlage eines Fabrikgebäudes die 
Anwendung: mehrerer Stockwerke 
schon zuvermeiden, denn notwendigerweise 
muß das, was in die oberen Geschosse hinaufbefördert 
wurde, auch wieder heruntertransportiert werden. 
‚. Ausnahmen erleidet natürlich jede Regel, und das 
gilt auch hier, denn die besonderen Umstände kön- 
nen tatsächlich so liegen, daß es günstiger ist, wenn 
man die letzten Bearbeitungen, die an einem Werk- 
stück vorgenommen werden, einschließlich der Ver- 
packung, auf einem höher oder niedriger liegenden 
Flur vornimmt als die übrigen Operationen. Als all- 
gemeines Gesetz läßt sich aber der Satz aufstellen, 
daß die eingeschossige Werkstätte die günstigste ist. 
Sie soll so groß sein, daß sie für den gesamten Be- 
trieb Raum bietet, möglichst sogar noch eine Vergrö- 
Berung zuläßt, es sei denn, daß der Preis für den 
Grund und Boden zu hoch oder letzterer über- 
haupt nicht mehr erhältlich ist. Dann ist für eine 
Vergrößerung das Hinzufügen von Stockwerken 
natürlich die einzige Lösung. 


Bei dem Materialtransport von einer Teilbe- 
arbeitung zur nächsten ist es meist durchaus mög- 
lich und oft sogar sehr leicht, bestehende ungün- 
stige Verhältnisse zu bessern und so große Erspar- 
nis und erhöhte Wixtschaftlichkeit zu erreichen. 


den. 


Soll der Materialtransport innerhalb der Fa- 
brik schnell vor sich gehen und rationell sein, so 
müssen vor allem die benötigten Arbeitsma- 
schinen richtig gruppiert sein, d. h, es 
muß bei ihrer Aufstellung die Reihenfolge der Teil- 
bearbeitungen berücksichtigt werden. Dazu ist 
natürlich der Betriebsleiter am besten geeignet, 
denn er ist über die Art der Fabrikation bis ins 
kleinste unterrichtet. Es würde über den Rahmen 
dieses Aufsatzes hinausgehen, sollten die verschie- _ 
denen Methoden beschrieben werden, wie man Ma- 
terial transportiert und in welchem Falle man am 
besten Laufkrane, oder Wagen, Karren usw. an- 
wendet, am das Material von einer Operation zur 
nächsten zu schaffen. Dafür sind der Umfang des 
betreffenden Betriebes und Sonderumstände maß- 
gebend, hier soll nur erwähnt werden, daß man an- 
streben soll, den Materialtransport mög- 
lichst selbsttätig zu gestalten und daB man sich 
nicht scheuen darf, da, wo es irgend angän- 
gig ist, Maschinen zur Transportierung an- 
zuschaffen, die kostspielige Handarbeit 
ist gerade in diesem Falle möglichst zu vermei- 

In Fabriken, wo nur ein gleichartiges Produkt 
in größeren Mengen hergestellt wird, ist der Trans- 
port natürlich einfach. Kann man die benötigten 
Arbeitsmaschinen, welche wmter sich in den mei- 
sten Fällen gleichartig sind, in eine Reihe stellen, 
so wird das Rohmaterial von der einen Seite nach 
der andern direkt zum Schienenstrang weiterbeför- 
dert. Dieses Verfahren ist einfach und empfiehlt 
sich unter Berücksichtigung eines einstöckigen Fa- 
brikgebäudes. 

Anders liegt der Fall in Fabriken, die eine ` 


größere Anzahl verschiedener Waren herstellen. 


.Man findet bei diesen häufig eine Konfusion der 


Transportmethoden. Auch diesem Uebelstand läßt 
sich jedoch vorbeugen, indem man für jeden 
MassenartikeleinFabrikgebäude be- 
schafft. Man reduziert dann den zweiten Fall ein- 
fach auf den ersten. Das erfordert allerdings eine 
an Zahl Gebäude, Die Transportarten sind 

ann den näheren Umständen entsprechend zu 
wählen. 

Ein- Schulbeispiel ist etwa das folgende: Das 
Material wird am oberen Ende in die Werkstatt 
hineingeschafft, um von den in der ersten Reihe 
stehenden Maschinen der ersten Bearbeitung un- 
terworfen zu werden. Von hier aus gelangt es zur 
zweiten Serie Maschinen, die in gleicher Weise an- 
geordnet sind und wiederum eine Teilbearbeitung 
leisten, die bei allen Maschinen die gleiche ist. Da- 
mit ist das Material in einen Zustand gelangt, der 
verschiedene feinere Teilbearbeitungen zuläßt; 
hierfür dienen die Maschinen in der nächsten Reihe. 
In der vierten Reihe von Maschinen ist die Teil- 
bearbeitung der Werkstücke dann zu Ende, sie ge- 
langen in den Versandraum, um dort gelagert oder 
sofort verladen zu werden. 

Es kann für eine zweckmäßige Fabrikation nur 
von Vorteil sein, wenn das in den voraufgegange- 
nen Skizzen betonte Prinzip, den Material- 
transport möglichst geradlinig zu gestalten, 
beachtet wird, selbst wenn die verschiedenen Ope- 


UWE 


rationen in getrennten Gebäuden vor sich gehen, 


Die einzelnen Gebäude sollten selbstverständlich . 


auf einer Höhe liegen, das wird hier nur aus dem 
Grunde hervorgehoben, weil in der Praxis gegen diese 
einfache Forderung noch gar zu häufig verstoßen 


wird. C. R. 





Zum Erwerb von Kriegsanleihe durch Abschluß 
einer Lebensversicherung mit oder ohne ärztliche Un- 
tersuchung bietet die Germania zu Stettin eine gün- 
stige Gelegenheit. Auch Frauen und Kinder können 
derartige Versicherungen eingehen, was für eine mög- 
lichst allgemeine Beteiligung an der 9. Kriegsanleihe 
von besonderem Werte ist. Bei dem Ansehen, das 
die Germania in einer 60jährigen Tätigkeit sich er- 
worben hat, und bei ihrer Leistungsfähigkeit, die 








teure Postanweisungsgebühr.. Und nun hat sich seit 
1. Oktober die Gebühr für die Postanweisungen so- 


gar noch erhöht! 

Die Vordrucke zu den Nachnahmezahlkarten, in die 
auf Wunsch auch die Kontobezeichnung eingedruckt wird, 
sind bei den Postscheckämtern erhältlich. 

Ueber das Verfahren selbst geben alle Postämter 


Auskunft. 


Die Firma H. Meyer & Co. in Lübeck be- 
ging kürzlich den Tag ihres 50 jährigen Bestehens, 
Die Zweigniederlassungen in Hamburg und Cöln 
unterhaltende Firma gehört zu den größeren Hand- 
lungen in der Alteisenbranche, Ihre Haupttätigkeit 
bestand in der Friedenszeit in der Ein- und Ausfuhr 
von Alteisen und Eisenbahnschienen. Der Mitinhaber 
der Firma, Louis Baer, ist überdies Vorsitzender 


des Verbandes der Alteisenhändler Deutschlands. 
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durch 465 Millionen Mark Sicherheitsfonds verbürgt 
wird, dürfte ihre billige Kriegsanleihe-Versicherung 
zum Wohle des Vaterlandes wie zum Vorteil der 
Versicherten vielseitigen Anklang finden. _ 


Durch Postnachnahme eingezogene Beträge kön- 
nen für Postscheckkundenmit Zahlkarte 
auf deren Postkonto überwiesen werden. Man 
sollte glauben, daß von diesem so billigen und ein- 
fachen Verfahren jeder Geschäftsmann möglichst 
weiten Gebrauch machen müßte. Das’ ist aber, wie 
wir erfahren, nicht der Fall. Sogar große Geschäfte 
mit bedeutendem Versandverkehr und Warenhäuser 


lassen sich die eingezogenen Nachnahmebeträge noch 


mit Postanweisungen senden und zahlen dafür die 


and in der 






weil 1000 andere [chon 
gezeichnet haben. Mehr 
Denn 1e fommt es darauf 
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Beilagen der vorliegenden Nummer. 


Ihren „Ray"-Riemenverbinder, D. R. 
G. M., der die Enden des zu: schließenden Riemens 
wie eine Gürtelschnalle — also ohne Hinde- und 
Nähriemen zu verwenden — übergreift, empfiehlt in 
einer Beilage zu diesem Heft die Vereinigte Jae- 
ger, Rothe & Siemens-Werke Ak.-Ges, in Leip- 
zig - Eutritzsch. Be 

Ihre graphische Kunstanstalt und 
Klischeefabrik empfiehlt zur Anfertigung von 
Entwürfen, Zeichnungen, Werbeschriften, Plakaten 
und Klischees aller Art in einer hochkünstlerisch 
ausgeführten Beilage zu diesem Heft die Firma 
Carl Brunotte in Düsseldorf, Cölner Str. 59. 


í 





Eingegangene Bücher. 


Der Oberbau auf hölzernen und eisernen Querschwel- 
len, Eine vergleichende Wirtschaftlichkeitsunter- 
suchung, unter Ermittlung der Schwellenliegedauer 
aus der Erneuerungsstatistik, durchgeführt von 
Ernst Biedermann, Königl, Eisenbahn-Bau- und Be- 
triebsinspektor a. D, zu Charlottenburg. Mit 16 
Textabbildungen und 11 Tafeldarstellungen. Druck 
und Verlag von W. Moeser, Hofbuchdruckerei des 

"Kaisers und Königs, Berlin S. 14. 1915. M. 4.—. 


Der in der Oberbauliteratur mehrfach als Anhän- 
ger des Holzschwellen-Oberbausystems hervorgetre- 
tene Verfasser stellt sich in der vorliegenden Arbeit 
die Aufgabe, die in Deutschland entbrannte Schwel- 
lenstreitfrage in ihrem Zusammenhange -kritisch zu 
beleuchten und sie auf exakter Grundlage dem Streit 
der Parteien zu entheben, Bei der Bearbeitung des 
Gegenstandes auf Grund reichen technischen und sta- 
tistischen Tatsachenmaterials nimmt das Buch den 
Charakter eines Compendiums an, das sich eben- 
sosehr an die wissenschaftlichen Vertreter dieses 
Fachgebietes auf technischen Hoch- und Mittelschu- 
len, wie an die Oberbaufachkreise der Verwaltungen 
wendet, denen die Pflege der Oberbaupolitik staat- 
licher Eisenbahnnetze untersteht, 


Oelmaschinen, Wissenschaftliche und praktische 
Grundlagen für Bau und Betrieb der Verbrennungs- 
maschinen. Von Professor St. Löffler, Privat- 
dozent, und A. Riedler, Professor an der Kgl. 
Technischen Hochschule Charlottenburg. Mit 288 
Textabbildungen. Verlag von Julius Springer, Ber- 
lin. 1916. Gebunden M. 16.—. 


Das Werk behandelt die Entwicklung der Ver- 
brennungsmaschinen, die wärmetechnischen Grund- 
lagen und Arbeitsverfahren, Berechnung und Wer- 
tung von Verbrennungsmaschinen, Brennstoffen, so- 
wie die Gemischbildung und Beherrschung des 
Wärmezustandes. Daß dies alles im Zusammenhange 
mit den Betriebserfahrungen erwogen und behandelt 
worden ist, erhöht den Wert des Buches. Die Be- 
schreibungen betreffen Konstruktionen maßgebender 
Firmen, die als Schöpfer des ganzen Fortschrittes zu 
bezeichnen sind. Die Drucklegung des Buches ist 


durch den Weltkrieg verschoben worden, dafür konn-. 


ten aber Ergebnisse von Versuchen, die für Heeres- 
zwecke in der Versuchsanstalt für Verbrennungs- 
maschinen und Kraftfahrzeuge an der Technischen 
Hochschule Charlottenburg durchgeführt wurden, 
ausgenommen und neue Fragen der flüssigen Brenn- 
stoffe und ihre Verwendung behandelt werden. 


Rohrpost-Fernanlagen (pneumatische Stadtrohr- 
posten). Ein Beitrag zur Nationalökonomie und 
Technik des Großstadtverkehrs,. Von Diplom-In- 
genieur Dr, Hans Schwaighofer, K, Oberpostinspek- 
tor der K. Oberpostdirektion München. Verlag von 
Piloty & Loehle, München, 1916. M. 35.—. 

Der Verfasser hat das vorliegende Material erst- 
malig auf der Grundlage der wirtschafts- und ingeni- 
eurwissenschaftlichen Methodik ‘behandelt. Trotz der 
großen Fülle des zu bewältigenden Stoffes ist es ihm 
gelungen, das Material in einen für den Praktiker be- 
sonders geeigneten knappen Rahmen zu bringen und 


die wirtschaftlichen sowie die technischen und phy- 
sikalischen Bedingungen des Rohrpostwesens so zu 
entwickeln, daß sie auch dem dem Fache Fernstehen- 
den verständlich sind. Den Schluß des Buches bil- 
den 18 Tafeln mit zeichnerischen Darstellungen für 
die Rohrpostanlage in München. 


Lüftung und Heizung. Beitrag zum „Handbuch der 
Hygiene“. Herausgegeben von Geheimrat M, Rub- 
ner, Obermedizinalrat M. von Gruber und Prof. M. 
Ficker. Von Hermann Recknagel, Diplom-Ingeni- 
eur. Mit 118 Abbildungen, Verlag von S. Hirzel, 
Leipzig, 1915. Geheftet M. 9.—, gebunden M. 10.—: 

Der auf dem wissenschaftlichen und praktischen 

"Gebiet des Lüftungs- und Heizungswesens bekannte 

Verfasser füllt mit der vorliegenden Arbeit eine 

längst empfundene Lücke aus. Ein allgemeinver- 

ständlich geschriebenes Buch, in dem jeder, der sich 
für dieses Gebiet interessiert, einen vollständigen 

Einblick in die Vorarbeiten, die Durchführung und 

den Betrieb dieser Anlagen zu gewinnen /vermag, 

hat seither auf dem Büchermarkte gefehlt. Der 
den Lehrbüchern anhaftende Ballast der umfangrei- 
chen Berechnungsmethoden fällt hier weg, nur wenige 

Formeln beziehen sich auf Rechnungen allgemeiner 

Natur. Der Ingenieur wird ebenso wie jeder Bauherr, 

Architekt und Baumeister, durch die neutrale, wissen- 

schaftlich einwandfreie Bearbeitung der einschlägigen 

Fragen alle wünschenswerten Aufklärungen erhalten. 


Normalien im Maschinenbau. 6. Auflage. Von Ludw. 
Loewe & Co., Act.-Ges., Berlin NW. 

Die Einführung von Normalien in den Betrieben 
des Maschinenbaues erhöht unzweifelhaft ihre Wirt- 
schaftlichkeit. Es ist aber nicht jede Werkstätte in 
der Lage, alle ihre Normalteile selbst herzustellen, 
da hierfür oft besondere Maschinen notwendig sind, 
soll die Anfertigung bei denkbar billigsten Kosten er- 
folgen. Diese Teile bezieht man daher zweckmäßig 
von jenen Firmen, deren Betriebseinrichtungen auf 
die Anfertigung von Normalien zugespitzt sind. 

Die Abteilung „Normalienfabrik”" der obenge- 
nannten Firma hat in der 134 Seiten starken 6, Auf- 
lage eine reichhaltige Uebersicht verschiedenartiger 
Normalteile dargestellt, die an Hand von Tabellen 
und kurzen Besprechungen für jeden möglichen Be- 
darf herausgesucht werden können. Die neue Auf- 


lage hat eine bedeutende Vergrößerung erfahren und 
ist für Bureau und Betrieb ein guter Ratgeber in der 
Frage der Normalienbeschaffung. 





Oel- und Seifenwasserpumpen, Schleif- und Poliermaschinen, 
Gliedermaßstäbe, 
maße, Mikrometer, Senklote, Wasserwagen, Schmirgel und 


Meßkluppen, 'Gewindestahllehren, Band- 


Schmirgelscheiben, Schraubstöcke usw. 
Arthur Pinkes, Beriin W 62. 
Telegramm-Adr.: Hüttenpinkes. Fernsprecher: Kurfürst 4771. 
Verkauf nur an Selbstverbraucher. 
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finiragen aus dem praktischen Beirieb 








eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Mlaschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. 


Leitung: Zivil-Ingenieür Conr. Brückner, Dortmund, Knappenbergerstr. 109, Fernsprecher Nr. 7938. 





Beantwortungen: 


Rachenlehren, roh, unbearbeitet, liefern: Köster & 
Krone, Solingen und Frankfurt a. Main IX. 

Der Fabrikant des Riemenverbinders „Imperator ist 
Otto Pferdekämper, Düsseldorf, von „Combinator"“ Man- 
fred Rosenblatt, Frankfurt a. M., Ernst Bolte G. m. b. 
H., Hagen i. Westf. 

Brieflich erledigt. 

Brieflich erledigt. 

Werkstattzeichnung zu Drehstrommotoren fertigt: Ing. 
Rich. Dietze, Hainichen i. Sa. 

Projekt zum Bau einer Spezialfabrik für OR 
motoren von 1—100 PS. liefert: Ingenieur Joseph Pel- 
zer, Berlin SW, 11, Dessauer Str. 31. 

Brieflich erledigt. 

Hebel- oder Leiterschnallen als Schuhverschluß' stellt 
her: Metallindustrie G. m. b. H., Draht- und Metall- 


` warenfabrik, Frömmern, Kr. Hamm. 


Zeichnungen von Klein-Benzinmotoren in Stärken von 
1—6 PS., stehend, und von 2—15 PS., liegend, liefern: 
Oberingenieur Fr. Langenstein, Leipzig, Barfußgasse 11. 
Ingenieur L. Clausen, Lübeck, Hansastr. 35a. 

Brieflich erledigt. 

Die Einrichtung einer Güterwagen-Reparaturwerkstatt 
übernehmen: Ing. Horst Hoppe, Frankfurt a. d. Oder, 
Humboldtstr. 3. Ingenieur Joseph Pelzer, Berlin SW. 
11, Dessauer Str. 31. Ingenieur L. Clausen, Lübeck, 
Hansastr. 35a. J.’ Weber, Königswusterhausen (Mark), 
Bahnhofstr. 25. 

Wellblechkästen für Oeltransformatoren liefern: Deut- 
sche Autogen-Industrie Akt.-Ges., Abt, Schweißwerk, 
Düsseldorf-Grafenberg. Ingenieur Egger, Elektro- und 
Autogen-Schweißwerk, Kattowitz (O.-S.). 

Brieflich erledigt. 

Einen Apparat zum Messen des Krafitverbrauchs einer 
Werkzeugmaschine gibt es nicht. Es bestehen aber 
zwei Methoden, nach denen man die Messungen an 
Werkzeugmaschinen vornimmt, die direkte Mcs- 
sung und die indirekte Messung. Bei der 
direkten Messung wird zwischen dem Schneide- 
stahl und seinen Auflagen eine Meßdose oder ein 


Maschinen-Spedition 


nach dem In- und Auslande ° 


Wagebalken eingeführt, nach deren Ausschlägen der 
Schnittdruck gemessen werden kann. Die indirekte 
Messung besteht darin, daß man die Leistung mißt, 
die in die Maschine eingeführt wird. Vorzuziehen ist 
die indirekte Messung, Schlesinger*) gibt in 
seinem Fachbericht „Untersuchungen einer Drehbank 
mit Riemenantrieb“ eine Handhabung zur Krattver- 
brauchsbestimmung an Werkzeugmaschinen an, nach 
der sogenannten Tariermethode. Hierbei mißt man zu- 
nächst den Widerstand der Schnittkraft, indem man 
diesen durch jenen eines Pronyschen Zaumes ersetzt, 
und dann bestimmt man mit seiner Hilfe den Wider- 
stand bei den verschiedenen aufgewandten Leistuugen. 
‚Der Pronysche Zaum wird auf die Planscheibe oder 
das Werkstück aufgelegt. 

7333: Malzputz- und -Sortiermaschinen, Getreidespitz- bzw. 
-Reinigungsmaschinen liefert: G. Seeger, Maschinen- 
fabrik, Cannstatt-Stuttgart. 

7338: Schmiernutenziehmaschinen für gerade und gewundene 
Nuten liefern: Droop & Rein, Bielefeld. Scharrıann, 
Rheydt (Rhld.). 

7339: Schuhtäckse liefern: Oberschlesische Eisenindustrie 
A.-G., Gleiwitz. Scheller & Ruch, Oberkirch (Baden). 
Wilh. Röcker, Nagelfabrik, Löschgau (Wttbg.). 

7340: Drahtrichteapparate zum Richten von Eisen- und Stahl- 
drähten bis 7 mm Stärke liefern: Dahlmann & Co., 
Iserlohn. J. G. Kayser, Nürnberg. Arno 
Loose, Chemnitz-Ajltendorf i. Sa. Paffrath 
& Göhring, G. m. b. H, Offenbach a. Main. 

7341: Brieflich erledigt. 


Fragen: 
7335: Welche Firma in Rheinland-Westfalen stellt kleine 
Milchzentrifugen her? 
7336: Wer liefert Maschinen für eine neu zu errichtende 


Eisengießerei? 
7337: Wer liefert vollständige Werkstattzeichnungen für 
Halbautomaten (System Pittler, Cleveland oder ähnl.)? 
7342: Wer liefert sechszinkige Rübengabeln zum Export in 
Massen? 


*) Verlag Jalius Springer, Berlin. 


tert MADEPÄID, terin 


W. 9, Köthener Str. 38. 


Spezialtransportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschluß und Hafen. 








Ye Niedrige P Grösse 


Preise © Listenpreisaussenl. 


Minutenleistung ETO 


Künipumpen zu Nerkzeug-Masehinen Dampfkran, 


liefert als Spezialität sofort ab Lager 


I I m normalspurig, mit Greifer, etwa 
16,5 36,— | 3000 kg Hubkralt, möglichst mit 


517 | eigener Kraft fahrbar, zu kaufen 
Tenerungszuschlag M. 12,50 16,— 21, gesucht. 





Ueber 7000 Stück während des Krieges geliefert! 


. : Städtisches Hafenbauamt 
Max Brandenburg, neies. Berlin W. 30. Stettin. 


‚1343: Wer liefert ‚Stanzbleche aus t= m- Blech in Größe 
von 65X65 mm? 
7344: Wer fabriziert und liefert Schleifapparate zum Schlei- 
ien von Rasierklingen? 
7345: Woraus besteht Regenerat? | 
a): Woraus wird Gummiersatz fabriziert? - 
b): Welche Materialien sind hierfür nötig? 
c): Welche Mengen Regenerat oder Gummiersatz sind 
nötig für 100 m K. G. Z,-Leitung? 
7346: Wer liefert eine komplette Einrichtung zur fabrik- 
mäßigen Herstellung von kupfernen Waschkesseln (sog. 
Bordkesseln), die aus Kesselschalen, für die ein Lie- 
ferant vorhanden ist, hergestellt werden sollen? 
1341: Wer liefert Streichholzschachteln ‚bzw. Streichholz- 
schachtelhülsen aus Blech? 


' 7348: Wer fertigt Fräserhinterdrehapparate, werke auf Dreh- 


bänken verwendet werden können? 


7349: Wer fertigt Flachbrenner für Petroleumlampen aus 
Messingersatz, Nr. 3, 5 und 8, 300 WO bis 400 000 Stück 


für Export? 
7350: Wer ist Fabrikant von Pilugscharen? 


7351: Wer kann den Preis einer 8 PS. -Daupfinsschine an- 
geben? 

7352: Wer gibt Auskunft über AE aaie Kon- 
servenbüchsen? 

.7353: Es sollen mit Hilfe einer Maschine Stahliöbren bis zu 
einem Durchmesser von 30 mm und einer Wandstärke 
von 0,5—3 mm durchschnitten werden; außerdem soll 

- der Tisch in der Höhe verstellbar sein, um die Röhren 
bis zu einer jeweils bestimmten Höhe nur einschnei- 
den bzw. einfräsen zu können. Ferner soll auf dem 
Tisch ein federnder Anschlag angebracht sein, welcher 
nach Durchschneiden der Röhren wieder in seine Lage 
vor dem Sägeblatt zurückgeht und welcher so ver- 
stellbar sein müßte, die Rohre in Gehrungen der ver- 
schiedensten Grade abschneiden zu können. Nach- 
dem es sich vorerst nur um eine Maschine handelt, 
welche jedoch, extra gebaut, ziemlich teuer kommen 

. dürfte, könnte vielleicht eine Holzkreissäge Verwen- 
dung finden. Welche Umdrehungszahl müßte dieselbe 
erhalten? Vielleicht wäre ein Vorgelege mit Stufen- 
..scheiben zum. Regeln der Umdrehungszahlen vorzu- 
sehen, da verschiedene Rohrdimensionen geschnitten 
werden müssen.’ 

7354: Welche Maschine kommt zum Einfräsen von Schlitz- 
röhren für rationelle Leistung in Betracht? Die Röhren 
haben eine Länge bis zu 3 m und müssen an den ver- 
schiedensten Stellen Schlitze verschiedener Längen und 
Breiten erhalten. 

7355; Wer liefert Bindijaden von 2—4 mm Stärke und je 
1—15 m Länge, welche auf ihrer Länge in Abständen 
von etwa 3-5 cm mit Knoten versehen sind? Diese 
Knotenfaden werden in sehr großer Anzahl benötigt. 

7356: Wer liefert Drahtstifte und verzinkte Eimer, und wer 

=` verzinkt rohe Eimer? 

1357: Welches Werk, möglichst Nähe Dresdens, würde den 

' Serienbau kleiner Dampfturbinen nach vorhandenen 
Modellen und Zeichnungen in Kommission über- 
nehmen? 

7358; Welche Maschinenfabrik liefert Maschinen und Appa- 
rate zur Herstellung von Frisierkämmen aus Holz? 


7359: Welche Firma repariert schnellstens größere Anzahl 
Patentfutter verschiedener Fabrikate? 


7360: Wer liefert automatisch arbeitende Rasierklingen- 
Schleifmsschinen oder auch einfachere Maschinen, um 
stumpfgewordene Klingen wieder gebrauchsfertig zu 
machen? | 


7361: Gesucht wird vollständige Einrichtung, um rationelle 
Drehbank-Klemmfutter (System „Cushmann“) herzu- 
stellen? Es wird beabsichtigt, pro Monat vorläufig je 
50—100 Stück solche 3-Backenfutter fertigzustellen in 
den häuptsächlichsten Größen von 150, 200, 250, 300 
und 350 mm Durchmesser. 


7362: Wer liefert hohlgebohrte Wellen in normalen Längen 
oder Enden von 1,5—2,5 m? 


‚1363: Wer liefert Zeichnung für ein Horizontalbohrwerk SO 
bis 90 mm Spindelstärke? 

Wer liefert Büchsen nach Skizze 

‚aus Messingersatz oder Eisen? In :|» 

Frage kommen 1000 - 2000 Stück i 
jeder Sorte. 


1365: Wer liefert.zum Schneiden von Plan-Flachgewinde ge- 
eigneten Automat? Oder wer fertigt die nötigen Kon- 
struktionszeichnungen hierzu an? Das Gewinde soll 
in schmiedeeiserne Ringe eingeschnitten werden, die 
‚einen Durchmesser von 100—190 mm und eine Bohrung 
von 45--85 mm haben; die Stärke der Ringe -beträgt 
12 bis 18 mm. Die Ringe müssen beim Schneiden des 
Gewindes in der Bohrung gespannt werden, und zwar 

. muß die Bohrung auf !/,, mm genau rundlaufen. : Das 
Gewinde soll in Zoll eingeschnitten werden, und zwar 
mit einer. Stahlbreite von 6 mm. Die Tiefe des Ge- 

. windes soll auch 6 mm betragen. Es kommen ver- 

. schiedene Steigungen des Gewindes in Betracht, und 
zwar von ?/,, bis % Zoll, demnach muß die Maschine 
mit Wechselrädern ‚ausgestattet sein. Ist es ratsam, daß 
man das Vor- und Nachschneiden mit einem Arbeits- 
gang herstellt? Den oberen Support bildet man viel- 
leicht am besten zum Revolverkopf aus, um 5 bis 
6 Stähle einspannen zu können, damit man beim 
Stumpfwerden des Stahles keinen Zeitverlust hat und 
der Revoiverkopf nur herumgeschwenkt zu werden 
braucht.. Die Maschine soll ganz. selbständig arbeiten. 
Der Ring wird aufgespannt und die Maschine wird 
dann eingerückt und soll das Gewinde in die verlangte 
Tiefe einschneiden. Wenn die verlangte Tiefe vor- 
handen ist, soll die Maschine selbsttätig zum Still- 
stand gebracht werden. 


7364: 





7366: Wer kann über gute Konstruktion von Fräsern mit ein- 
kommen 


gesetzten Zähnen Auskunft erteilen? Es 
hauptsächlich nur Scheibenfräser in Betracht. 
7367: Es ist mit einem Stirnfräser in ein Ar- 
beitsstück, welches auf der anderen 
Seite mit einem Loch von 8 mm Durch- 
` messer versehen ist, wie die neben- 
stehende Skizze zeigt, eine Nut von 
9 mm Breite und 4 mm Höhe einzu- 
fräsen. Der Schlitz von 6 mm ist, 
schon vorhanden. Wenn nun der Frä- 
ser zu arbeiten beginnt und dann an das Loch heran- 
rückt, so bricht fast ausschließlich der Fräser ab. Wer 
kann Ratschläge geben, um ein Abbrechen des Fräsers 
zu verhindern? Das Loch kann nicht erst gebohrt 
werden, wenn die Nut schon gefräst ist. 








== Rundschau. === 


Eine neue Aufgabevorrichtung für Becherwerke 
und ähnliche Förderapparate (Fig. 1). 
Die bisher eingeführten Aufgabevorrıchtungen für 
Becherwerke und ähnliche Förderapparate sind bis 
auf wenige derart angeordnet, daß das zugeführte 
Fördergut zunächst ganz oder teilweise in einen 
Schöpftrog fällt, aus dem es die becherartigen Förder- 
glieder des Transportapparates dann entnehmen. 
Nun aber entstehen durch das Schöpfen des Materials 
große Reibungsverluste, wodurch der Kraftbedarf 

| des Förkermittels 
merkbar erhöht 
7 wird, außerdem ein 
DE "starker Verschleiß 
der Förderglieder 
eintritt. Diese 
Nachteile machen 
sich bei der Förde- 
rung von scharf- 
kantigen Materi- 
alien, wie z, B. 
Koks, Schotter 
usw,, ganz beson- 
ders bemerkbar, 
so daß beim Trans- 
port derartiger 
Stoffe bis jetzt immer mit großen Schwierigkeiten zu 
rechnen war. 


Durch die in Fig. 1 schematisch dargestellte 
Aufgabevorrichtung der Franz Meguin & Co. 
A.-G. in Dillingen-Saar werden diese Nachteile ver- 
mieden. 


Die Neuerung besteht darin, daß die Aufgabe- 
vorrichtung so angeordnet und ausgeführt ist, daß 
jedem Förderglied, bei einem Becherwerk also jedem 
Becher, das Fördergut in richtiger Menge zu g e.- 
messen und vor allen Dingen unmittelbar zugeführt 
wird, derart, daß das Materialden Bechern 
zufließt und nicht geschöpft zu werden braucht. 


Fig. 1 zeigt die neue Einrichtung im Zusammen- 
hang mit einem Taschenbecherwerk. Unter dem 
Zuführungstrichter a ist ein flacher auf Rollen ge- 
führter Aufgabetisch b angeordnet, der durch das 
Hebelgestänge cde hin- und hergezogen wird. Der 
Antrieb des Hebelgestänges erfolgt unter Vermittlung 
der unteren Kettensternwelle f des Becherwerkes g. 
Zwischen die Welle f und die Antriebskurbelwelle k 
für das Hebelgestänge ist ein Zahnradvorgelege ih 
geschaltet, wodurch erreicht wird, daß die Hubzahl 
des Aufgabeschiebers b mit der Anzahl der darunter 


hergehenden Becher übereinstimmt, 





Soeben erschienen! 


Uhlands 


Technisches Auskunftfsbuch 


Band: Werkzeugmaschinen 


M. 7,30 
Uhlands technischer Verlag, Otto Polisky, Leipzig, Talsfr. 15 





In der Skizze ist ein Becherwerk mit Vierkant- 
sternwelle dargestellt, und die Becherkette trägt auf 
jedem zweiten Glied einen Becherkasten. Bei jeder 
Umdrehung der Kettensternwelle werden also zwei 
Becher unter dem Aufgabeschieber hergezogen. Da- 
mit aber die Hubzahl des Aufgabeschiebers gleich der 
Anzahl der darunter herlaufenden Becher wird, 
muß das Uebersetzungsverhältnis des Zahnräder- 
paares ih in diesem Falle 1:2 betragen. Die Zahn- 
radübersetzung ändert sich je nach der Zähnezahl des 
Kettensternes und der Becherzahl. Wenn z, B, bei 
der gleichen Becherkette, wie dargestellt, das Becher” 
werk mit Sechskantkettensternen versehen würde, 
wäre eine Zahnradübersetzung von 1:3 erforderlich 
usw. — An Stelle der gezeichneten Zahnradüber- 
tragung kann naturgemäß auch eine Kettenübertra- 
gung gewählt werden. — 

Die Zumessung der aufgegebenen Materialmenge 
erfolgt durch den einstellbaren Schieber 1 über dem 
beweglichen Aufgabetisch b, oder durch Verstellen 
der Hublänge des Aufgabetisches. Die Zapfen der 
Antriebskurbein m und n sind für diesen Zweck ein- 
stellbar eingerichtet. 

Durch die beschriebene Konstruktion wird eine 
gleichmäßige Zuführung des sperrigen, scharfkantigen 
oder grobstückigen Materials zu den Fördermitteln 
erreicht. Insbesondere wird das Schöpfen des Mate- 
rials vermieden, Auch der Kraftbedarf der Förder- 
apparate wird dadurch vermindert. 


Die Maklerstelle der technischen Mu- 
stermessein Leipzig. Eine Neuheit der Leip- 
ziger Messe war die der ersten technischen Messe 
angegliederte Maklerstelle. 

Während im Frieden das Angebot weit größer 
als die Nachfrage war, ist es im Laufe des Weltkrie- 
ges umgekehrt geworden. Es ist ein fühlbarer Man- 
gel an Rohmaterialien und Halbfabrikaten einge- 
treten. 

Wer Rohmaterialien, Abfälle, Ersatzstoffe, tech- 
nische und chemisch-technische Halbfabrikate regel- 
mäßig oder auch nur im Einzelfalle abzugeben hat, 
sollte dies bei der Maklerstelle eintragen lassen, die 
dann durch Verzeichnisse, Veröffentlichungen, öffent- 
liche Ausbietungen und gegebenenfalls durch Auk- 
tionen den Käufern die Angebote zuführt. 

Das Programm dieser zeitgemäßen Einrichtung 
ist ein umfangreiches. Es sind fünf Abteilunggn vor- 
gesehen, die mit der Zeit weiter ausgebaut werden 
sollen. 

Abteilung 1: Sammelstelle der verschie- 
denen Zweige der technischen Industrie. 
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Soeben erschienen! | 











Postversandkistchen 
aus Holzstoff mit Holzleisten 
liefert A,SIPPEL, 


"Pappwarenfabrik 
METZINGEN Württog. 
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In dieser Abteilung gelangt von führenden Fir- 
men eine große Anzahl Rohwaren, Halb- und Fertig- 
fabrikate zur Vorführung. 

Abtejlung 2: Technisches Meßarchiv 
und Auskunftszentrale für technisch-wirt- 
schaftliche Angelegenheiten. 

Das Archiv wird die Kataloge der technischen 
Industrie, nach Gruppen geordnet, in sich aufnehmen. 
Bei der Auskunftsstelle können sich die Meßbesucher 
en über wirtschaftlich-technische Fragen ein- 

oien, 

Abteilung 3: Vermittlung von Handels- 
geschäften in Rohstoffen, Halb- und Fertigfabri- 
katen für die technische Industrie, 

Abteilung 4: Vermittlung vonArbeits- 
gelegenheiten für Maschinen- und Metall- 
warenfabriken, Apparatebauanstalten usw. 

Abteilung 5:Verwertung von Erfindun- 
gen, Nachweis und Beschaffung neuer Faprika- 
tionsartikel. Sonderausstellung: „Verkäufliche Er- 
findungen”. 

Zur besseren Abwicklung des Verkehrs auch mit 
den ausländichen Interessenten bedient sich die Mak- 
lenstelle einer Anzahl Dolmetscher. 


Schadenfeuerursachen in Kraftstroh-Trocknungs- 
anlagen. Ein in einer Trocknungsanlage für Kraftstroh 
ausgebrochenes Schadenfeuer gibt Veranlassung, auf 
die durch die Untersuchung festgestellte Ursache 
hinzuweisen: 

Infolge Stillstandes sind zahlreiche Brauereian- 
lagen zu Trocknungsanlagen für Kraftstroh umgebaut 
worden. Hier werden die aufgeschlossenen feuchten 
Strohmassen in den vorhandenen Darren mit Hilfe 
eines Schaufelapparates getrocknet. Bei der Auf- 
schließung des Strohes ist es im Gegensatz zu den 
früher in Brauereibetrieben getrockneten Rohstoffen 
unmöglich, alle mitgeführten kleinen Eisenteile und 
Steine zu entfernen. Diese Fremdkörper setzen sich 
im Schaufelapparat fest und verbiegen die Schaufeln. 
Diese laufen infolgedessen an der Trommelwandung 
heiß und entzünden das getrocknete Stroh. Die ent- 
stehenden. Funken gelangen in den hölzernen Dampf- 
abzugsschacht und stecken diesen in Brand. 

Es wird daher empfohlen, die hölzernen Entlüf- 
tungsschächte solcher Anlagen mit Eisenblech zu ver- 


kleiden. (Kriegsamt.) 
Der neue „Wagenschieber” der Ver. Flan- 


schenfabriken und Stanzwerke A.-G. in 
Hattingen a. d. Ruhr ist ein wichtiges Hilfsmittel, um 
im Verschubdienst Leute und damit Lohn zu 
sparen. 

Zum Verschieben eines normalen vollbeladenen 
Eisenbahn-Güterwagens von Hand braucht man min- 
destens 3 bis 4 
Mann, Benutzt man 
demgegenüber den 
durch Fig. 2 veran- 
TEN, schaulichten „Wa- 
a ar genschieber” , SO 

l genügt ein Mann. 
Fig. 2. Das Instrument, 

dessen Einrichtung 

aus der Skizze ersichtlich ist, wird mit Holzstiel (nach 





mehr z zwischen die e Schienen zu treten, 


Fig. 2) und mit Stahlrohrstiel ausgeführt. Sein Gewicht 
beträgt im eı:ien Falle, wenn es mit seitlicher Ge- 
lenkbewegung versehen ist, 12, ohne diese 10 kg, 
im zweiten Falle 16 bzw. 13% kg. An sich wirkt 
das Instrument ähnlich einer Ratsche. 

Die seitliche Gelenkbewegung ermöglicht das 
Abschieben auch solcher Wagen, die Puffer an Puffer 
stehen. Der betr. Arbeiter braucht jetzt also nicht 


Ueber elektrische Maschinen aus Ersatzstoffen 
und deren praktischen Wert äußern sich die Sie- 
mens-Schuckert-Werke wie folgt: „Da zur 
Zeit Sparmittel nur zu bestimmten Zwecken freigege- 
ben werden, benutzen wir Ersatzmetalle zur Wicklung 
von Maschinen und zur Herstellung der Kommuta- 
toren und Schleifringe. Zunächst wurden einige Se- 
rien von Maschinen durchgebildet, deren Wicklung 
ganz oder teilweise aus Zink und deren Kommutato- 
ren bzw. Schleifringe innerhalb gewisser Grenzen 
aus Eisen bestanden, Der Zinkleiter läßt sich aller- 
dings wegen des hohen spezifischen Widerstandes nur 
mit etwa 50 v. H. vort der des Kupferleiters belasten. 
Die Leistung eines gegebenen Maschinenmodells geht 
deshalb bei vollständiger Bewicklung mit Zink z. B. 
beim Drehstrom - Asynchronmotor auf etwa die 
Hälfte zurück, bei nur teilweiser Bewicklung, z. B. 
bei Gleichstrommaschinen, entsprechend weniger. Der 
Wirkungsgrad der Maschine ist dementsprechend ge- 
ringer. Die Maschinen mit Zinkwicklung besitzen im 
übrigen genau die Bauart wie unsre normalen Ma- 
schinen für Kupferwicklung. 

Mit Rücksicht auf die technischen Eigenschaften 
des Zinks werden bei Gleichstrommaschinen nur die 
Feldmagnet- und Wendepolspulen mit Zinkwicklung 
ausgeführt. Für die Asynchronwicklung wurde Kup- 
fer beibehalten, Die Kommutatoren werden für alle 
diejenigen Leistungen aus Eisen gefertigt, bei denen 
dies hinsichtlich Erwärmung und guter Kommutierung 
ausreicht. 

Bei Drehstrommaschinen werden sowohl die 
Statorwicklungen, als auch die Wicklungen der Roto- 
ren aus Zink hergestellt, bestimmte Nebenteile der 
Maschinen dagegen ausnahmslos aus Kupfer. Für 
kleine Kräfte genügen Maschinen mit Zinkwicklung 
vollständig, wenn auch ihre Betriebssicherheit wegen 
der geringen Gleichmäßigkeit in der Festigkeit des 
Zinks die von Maschinen mit Kupferwicklung nicht 
erreicht. Nicht zu empfehlen ist dagegen die Ver- 
wendung der Zinkwicklung für schwere Betriebe. 


"Ausstellung ,„Weltblockade und Kriegswirt- 
schaft“ zu Leipzig. Das Deutsche Kriegs- 


wirtschaftsmuseum zu Leipzig, dessen 
Endziel „eine dem wirtschaftlichen Wohle dienende 
Darstellung der durch den Weltkrieg bewirkten Um- 
bildung der deutschen Friedenswirtschaft in eine 
eigenartige Kriegswirtschaft" ist, konnte schon jetzt 
mit einer Sonderausstellung „Weltblockade und 
Kriegswirtschaft” vor die Oeffentlichkeit treten. 
Diese zeigt in großen Linien die wissenschaftlichen und 
museumstechnischen Fundamente, auf denen das Werk auf- 
gebaut werden soll. Das Kriegswirtschaftsmuseum wird den 
Ausgangspunkt eines deutschen Wirtschaftsmuseums 
bilden, das einc gänzlich neue Museumsform darstellt. Diese 


in groben Umrissen kennen zu lernen, bietet die Ausstellung 
„Weltblockade und Kriegswirtschaft” Gelegenheit. Sie zeigt 
in allgemeinverständlicher Form und auf wissenschaftlicher 
Grundlage, wie die Weltblockade und der Krieg auf das täg- 
liche Leben und die Lebenslage des ganzen Volkes einwirken, 
und liefert einen beredten Beweis für die Spannkraft und 
Anpassungsfähigkeit der deutschen Volkswirtschaft. 

Im Mittelpänkt der Ausstellung steht die Sammlung der 
Ersatzstoffe. Diese werden nicht nur als Einzelstücke 
an sich ausgestellt, sondern es wird auch möglichst oft der 
Weg der Rohstoffe bis zum Fertigprodukt und die mengen- 
mäßige Beziehang zur Gesamtwirtschaft vorgeführt. Auch der 
Zusammenhang zwischen den geographischen Bedingungen 
und den allgemeinen Wirtschaftsverhältnissen wird unter Be- 
nutzung von kleinen Einheitskarten Deutschlands und der 
Welt gezeigt. , 

Dem Blockadekrieg ist als der Hauptursache für 
die Notwendigkeit der tiefgreifenden Umgestaltung unserer 
Volkswirtschaft ein besonderer Vorraum gewidmet. U, a. 
kann man hier das Modell des Handels-U-Bootes „Deutsch- 
land”, eine vom Kaiserlichen Admiralstab zur Verfügung ge- 
stellte Karte des Geleitsystems unserer Feinde und verschie- 
dene Seeminen im Original sehen. Daran schließen sich die 
Abteilungen Rohstofferzeugung und Weltver. 
kehr vor dem Kriege, Ersatzstoffe, Ersatzmittel 
und Fälschungen aus der Zeit vor dem Kriege, tierische, 
pflanzliche und mineralische Rohstoffe und deren Verarbei- 
tung, Faserpflanzenbau und Forstwirtschaft, 
Gebrauchsgegenstände des täglichen Bedarfs und 
ihr Ersatz, Messe und Krieg, und technische Sonderdarstel- 
lungen, z. B. aus der Porzellan-, der Papier- und der Treib- 
riemenindustrie u. a. m. 

Daß das Deutsche Kriegswirtschaftsmuseum bis zu einem 
gewissen Grade auch ausländische Kriegswirt- 
schaften in den Bereich seiner Arbeit einbezieht, 
kommt in einer sehr umfangreichen Sonderausstellung des 
K. u. K. Heeresmuseums in Wien zum Ausdruck. 


Boraxfreies Schweißpulver für Schnellstahl usw. 
stellt seit einiger Zeit die Guteho ffnungshütte 
in Oberhausen, Rhld., her. Das Pulver, über dessen 
Zusammensetzung allerdings nichts bekanntgegeben 
wird, soll in einem geschlossenen Behälter trocken 
aufbewahrt und auch während des Gebrauchs vor 
Nässe geschützt werden. 

Man gebraucht es in der Weise, daß nach dem 
Fertigschmieden die zu verbindenden Teile, also Dreh- 
stahlschaft und Schnellstahlplättchen, auf Rotglut er- 
wärmt und gründlich vom Zunder befreit werden. 
Danach wird das Schweißpulver mit einem Löffel 
gleichmäßig und dicht auf die Schweißfläche des Dreh- 
stahlschaftes gestreut, worauf das Schnellstahlplätt- 
chen aufgelegt und fest angedrückt wird. Beide Teile 
werden sodann zusammen im Schweißfeuer auf eine 
der Stahlsorte entsprechende Schweißhitze gebracht. 
Das endgültige Zusammenschweißen erfolgt durch 
kräftiges Zusammendrücken der erhitzten Teile im 
Schraubstock oder in einer kleinen Spindelpresse. 

Als Schweißtemperatur wird die Härtetempera- 
tur des betreffenden Schnellstahls gewählt, damit die 
Stähle gleich nach dem Schweißen ohne nochmalige 
Erwärmung unter Gebläsewind oder im freien Luftzug 
gehärtet werden können, | $ 

Das Pulver ist bezugsscheinfrei in 2- und 5 kg- 
Packungen zu haben. 


Gütertransporte auf Straßenbahnen durch enge, 
kurvenreiche Straßen. Bei manchen Straßenbahnen 
mußte bisher von der Einführung des Güterverkehrs 
deshalb Abstand genommen werden, weil wegen 
der Enge der Straßen und der vielen scharfen Kur- 
ven, die durchfahren werden mußten, die Anschaf- 
fung von Güterwagen und Rollschemeln, aufgleis- 
baren Anhängern oder der Umbau von Anhängewa- 
gen nicht ratsam erschien. Um trotzdem die Heran- 
ziehung dieser Straßenbahnen zum Transport, vor 


‚allem von Massengütern wie Kohlen, Steinen und 


Lebensmitteln zu ermöglichen, war die Konstruktion 
eines geeigneten leichten Fahrzeuges notwendig, das 
genau Spur hält, sich aber ohne große Umstände 
durch Menschenkraft von den Schienen entfernen 
läßt. Diese Bedingungen erfüllt nach der Beilage 
zum „Kriegsamt” Nr. 55 eine von der Straßen- 
bahnHannover konstruierte und dort erprobte 
zweirädrige Karre, deren Räder Spurkranz- 
ansätze haben. 

Diese Karre faßt ungefähr 10 Zentner und kann 
von zwei Personen aus dem Gleis geschoben 
und fortgedrückt werden. Sie folgt dem Triebwa- 
gen wegen des Spurkranzansatzes der Räder durch 
jede Kurve, ohne die Gleise zu verlassen. Fahrten 
mit voller Geschwindigkeit lassen sich mit ihr aus- 
führen, ohne daß ein Schleudern der Karre sich be- 
merkbar macht. Ein Eindrücken des Spurkranzes in 
den Asphalt der Straßen findet wegen dessen Breite 
nicht statt. Nähere Einzelheiten hierüber werden 
durch die Straßenbahndirektion Hannover mitge- 
teilt. | 

Mit Hilfe dieser Karren, von denen gleichzeitig 
mehrere an einen Triebwagen angehängt werden 
können, läßt sich leicht ein Transport von Kohlen 
und Koks von den Gasanstalten bzw. Bahnhöfen so- 
wie von Kartoffeln und ähnlichem Massengut be- 
werkstelligen, ohne daß besondere Anschlüßgleise 
oder Zwischenlagerplätze herzurichten sind. Beson- 
ders bei der Versorgung der Einwohnerschaft mit 
Brennmaterial kann die Belieferung mit Hilfe dieser 
Karren straßenweise ohne weiteres erfolgen, indem 
vorher der Bezirk bekanntgemacht wird, in dem zu 
einem bestimmten Zeitpunkt die Belieferung der 


Einwohner erfolgen soll. — Die beiden Leute zur 
Bedienung des Karrens können während der Fahrt 
den Triebwagen benutzen. — Hierdurch wird auch 


der Andrang mit Handwagen und ähnlichem an 
den Kohlenausgabestellen, auf den Güterbahnhöfen 
und auf den Gasanstalten vermieden. 

Wegen der geringen Anschaffungskosten und 
der kurzen Lieferzeit eignen sich diese Karren ganz 
besonders für kleinere Straßenbahn- und Stadtver- 
waltungen und machen bald durch ihren Nutzen für 
die Bewohnerschaft die verausgabten Kosten wett. 


Hunderttausend Besucher der Leipziger Herbst- 
messe. Während der Meßwoche wurden von der 


. sächsischen und preußischen Fahrkartenausgabe so- 


wie von der Filiale des Mitteleuropäischen Reise- 
bureaus im Meßamt insgesamt 98600 ermäßigte 
Fahrkarten abgegeben. Diejenigen Meßbesucher, die 
ihre Rückreise erst nach Ablauf der Meßwoche an- 
getreten haben, sind hierbei nicht mitgezählt. 


Eingegangene Bücher. 


Geometrie und Maßbestimmung der Kulissensteue- 
a Ein Lehrbuch für den Selbstunterricht mit 
zahlreichen Uebungsaufgaben und 20 Tafeln. Von 
R. Graßmann, ordentl. Professor an der Techni- 
schen Hochschule in Karlsruhe i, B., Großh. Badi- 
scher Geheimer Hofrat, Kgl. Preußischer Regie- 
rungsbaumeister a. D. Verlag von Julius Springer, 
Berlin, 1916. Steif brosch. M. 8.—. 


Das Buch ist mit der Absicht verfaßt worden, 


den Hörern an der Technischen Hochschule in Karls- 


ruhe Ersatz zu liefern für Vorträge, welche infolge des 
Heeresdienstes des Verfassers ausfallen mußten. Dem 
aus dem Felde zurückkehrenden Studierenden soll 
aber auch dadurch das Studium des Gebietes erleich- 
tert werden. Um den Studierden durch die Fülle des 
Dargebotenen nicht zu stark zu belasten, ist der ganze 
Aufbau des Werkes so angelegt, daß ein abgekürztes 
Studium möglich ist. Das Konstruktive ist nur so- 
weit besprochen, als durch die Konstruktion die geo- 
metrischen Maßverhältnisse beeinflußt werden. 


Gewichtstabellen für rechtwinklige Prismen, Zylinder 
und Kugeln aus Gußeisen, Schmiedeeisen und 
Stahl, Bronze und Messing. Von Ingenieur Wilhelm 
Meyer. 3. Auflage, 1916. Ulr. Mosers Buchhand- 
lung (J. Meyerhoff), k. u. k. Hofbuchhändler, Graz 
und Leipzig. Gebunden in Ganzleinen M. 6.40. 

Auch die neue Auflage dieser mustergültigen 

Sammlung von Tabellen hat die altpraktische Aus- 
stattung beibehalten. Die einzelnen Tabellen sind 
gruppenweise auf Papier von einer Farbe gedruckt 
worden, die den üblichen Materialfarben ent- 
spricht. Der Verfasser hat es verstanden, sowohl 
durch die Ausstattung wie auch durch die übersicht- 
liche Anordnung des Stoffes ein Hilfsmittel zu schaf- 
fen, das den Bedürfnissen der Praxis entspricht. 


Neuerungen an Lokomotiven der preußisch-hessi- 
schen Staatseisenbahnen. Erweiterte Ausarbeitung 
eines im Verein Deutscher Maschinen-Ingenieure 
am 13. Dezember 1912 gehaltenen Vortrages von 
Gustav Hammer, Regierungsbaumeister, Eisenach. 
Mit 190 Abbildungen und 1 Tafel. Sonderabdruck 
aus „Glasers Annalen für Gewerbe und Bau- 
wesen. Verlag der Firma F, C., Glaser, Berlin 
SW.68. 1916. M. 7.50. 


Der Krieg wird auch auf dem Gebiet des Lo- 
komotivbaues voraussichtlich mancherlei Aenderun- 
gen für die Zukunft erwünscht erscheinen lassen, na- 
mentlich nach den Grundsätzen der Wirtschaftlich- 
keit. Die Schilderung der eingeführten Verbesserun- 
gen und Ergänzungen ist aus diesen Gründen für deu 
Fachmann besonders interessant und wertvoll. Der 
mit großer Sorgfalt ausgeführten Arbeit ist weiteste 
Verbreitung zu wünschen. 


Heft 1 der Berichte des Versuchsfel- 
des für Maschinenelemente der Techn. 
Hochschule Berlin ist eingelaufen. (Druck und Ver- 
lag R. Oldenbourg, Berlin-München.) Es enthält 
eine Abhandlung Dehnungsmessung am laufenden 
Riemen, von Dr.-Ing. Georg Steinmetz. Mit 
26 Abbildungen. M. 1.60. 


Die Elektrotechnik. Die Grundgesetze der Elektri- 
zitätslehre und die technische Erzeugung des elek- 
trischen Stromes in gemeinfaßlicher Darstellung. 
Von Dipl.-Ing. K. Laudien. Dritte, erweiterte Auf- 
lage. Mit 618 Abbildungen. Leipzig 1916, Dr. 
Max Jänecke, Verlagsbuchhandlung. Geh. M. 6.—. 

Wiederum hat sich von dem Werk? eine Neuauf- 

lage in verhältnismäßig kurzer Zeit nötig gemacht, 
wohl der beste Beweis, daß der Verfasser mit seiner 
Darstellung, bei der sich die Lebendigkeit der Sprache 
im. Gegensatz zu dem trockenen Ton mancher anderen 
technischen Lehrbücher besonders angenehm be- 
merkbar macht, das Richtige getroffen hat. Die Dar- 
stellung ist unter Berücksichtigung der inzwischen ge- 
machten Fortschritte vertieft und erweitert worden 
und zahlreiche neue Figuren machen im Verein mit 
einer großen Anzahl neuer Beispiele das Vorgetra- 
gene anschaulicher. | 


Aus Deutschlands Watienschmiede. Mit Bildern und 
Tafeln von Dr. J. Reichert. Reichsverlag, 
Berlin-Zehlendorf-West. M. 2.50. 

Das Buch gibt ein eindrucksvolles Bild von den 
Taten der Arbeiterbataillone in der Heimat und den 
Leistungen der großen Industrieführer. Es enthält ge- 
wissermaßen Heeresberichte von der inneren Front! 


Theorie und Praxis des Rechenschiebers. Von Albert 
Rohrberg, Oberlehrer an der Realschule zu Berlin- 
Strelitz. Mit 2 Figuren im Text. (Mathematische 
Bibliothek. Herausgegeben von W. Lietzmann und 
A, Witting. Bd. 23.) (IV und 50 S.) Verlag von 
B. G. Teubner, Leipzig und Berlin. 1916. Steif geb. 
M. 0.80. 


Einführung in die Technische Wärmelehre. Von Ri- 
chard Vater, Geh. Bergrat, Professor an der Kgl. 
Bergakademie Berlin. „Aus Natur und Geistes- 
welt”, Sammlung wissenschaftlich-gemeinverständ- 
licher Darstellungen, Band 516. Verlag von B. G. 
Teubner, Leipzig und Berlin. 1916. Geh. M. 1.—, 
geb. M. 1,25. 


Störungen am Flugmotor, ihre Ursachen, Auffindung 
und Beseitigung, nebst Flugmotorenkunde. Von Dr. 
Fritz Huth. (Flugtechnische Bibliothek Band 3.) 
176 Seiten mit 158 Abbildungen, darunter 4 Tafeln, 
und einer Störungstabelle.. 1916. Berlin W 62. 
Richard Carl Schmidt & Co. Eleg. geb. M, 2.80. 








Der Bericht über die Tätigkeit des Meßamtes 
für dieMustermesseninLeipzig während 
des ersten Geschäftsjahres (vom 1. 4. 17 bis 31. 3, 18), 
der uns soeben zuging, läßt erkennen, welch außer- 
ordentliche Erfolge bisher schon erzielt wurden. So 
z. B. stellte sich die Gesamtzahl der Aussteller zur 
Frühjahrsmesse 1917 auf 2510, zur Herbstmesse 1917 
auf 2676 und auf 3689 zur Frühjahrsmesse 1918, Die 
Zahl der Besucher, die zur Frühjahrsmesse 1917 rund 
25000 betragen hatte, stieg auf 35000 zur Herbst- 
messe 1917 und auf 75000 zur Frühjahrsmesse 1918, 
darunter nicht weniger als 3592 Neutrale und son- 
stige Ausländer. 

Die Geschäftsführung des Meßamtes gliedert sich 
in die Verwaltungs-, die kaufmännische, die literari- 
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sche und die Abteilung für Reise und Verkehr, deren 
jede dann wieder in eine Anzahl Unterabteilungen 
zerfällt, Fine große Anzahl Herren vertreten da- 
neben die Interessen des Meßamtes im Auslande. 


Anläßlich der letzten Herbst-Mustermesse tagte 
in Leipzig auch der engere Ausschußdes Wirt- 
schaftsausschusses der deutschen Friedensindustrien. 
Allgemein klagte man über die mangelhafte Zutei- 
lung von Kohle an die Friedensindustrien, obwohl 
diese die einzigen Industrien seien, die noch ausführen 
könnten. Den Mittelpunkt der Beratungen bildete so- 
dann die Frage der Förderung des deut- 
schen Außenhandels, Die feindlichen Staa- 
ten schafften große Organisationen, um die fremden 
Märkte an sich zu ziehen, während Deütschland dem 
bisher nichts Aehnliches an die Seite zu stellen 
habe —. Der Wirtschaftsausschuß entschloß sich in 
Gemeinschaft mit dem Meßamt für die Mustermessen 
zur Entfaltung einer großen Aufklärungstätigkeit. 


Die Firma Paul Heerling, Spezialhaus für Schleif- 
maschinen und Schleifmaterialien, Leipzig, Löhrstr. 2, 
versendet neue Drucksachen, enthaltend „Prakti- 
sche Winke für den Einkauf und Gebrauch von 
Schleifscheiben", die jeden, der mit Schleifscheiben 
arbeitet, interessieren sollten. Ergänzt werden diese 
Drucksachen durch eine Preisliste über Schleif- 
scheiben und sonstige aleimsSernBen, die mit Ab- 
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bildungen und Größenangaben sowie einem genauen 
Preisverzeichnis versehen ist, und durch die Lager- 
liste Nr. 53 über hochgebrannte K orun d - Scheiben. 
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us REITER 


Hagen i. W. Fernspr. 2766 








_Punktschweißen 


gesucht Firma für Massen- 
artikel. 


| $chmiit, Ingenieur, 


Fürstenwalde (Spree), 
_Gartenstra Be 25. 



















Stiellen-Angebote 





Für unsere Werkzeug-Fertigmacherei suchen wir für sofort yo os, oo os eo seo 


tüchtigen, erfahrenen 


Härtemeister 


für Schnitt- und Stanzwerke. 
Angebote mit Gehaltsansprüchen, Angabe des Militärverhält- 
nisses, sowie Tag des frühesten Eintrilts sind zu richten an 


Goßweiler - Arbeiter, 
Schwarzenberg (Sa. 


Tüchfiper Fachmann 


mit reichlichen Erfahrungen gesucht als Meister für unsere 
Cienau-Rund- und Plan-Schleiferei. Bewerber kann leicht Kriegs- 
beschädigter sein. Schriftliches Angebot mit Lebenslauf, Angabe 
der seitherigen Tätigkeit, des Militärverhältnisses und der Gehalts- 
ansprüche erwünscht. Persönliche Vorstellung bevorzugt. 
Fortuna-Werke, Spezialmaschinenfabrik, G m. b. H., 
Stuttgart-Cannstatt, , 


Für unsere Werkzeug- u. Werk- UT Tl 


zeugmaschinengroßhandlung üchtiger 


eier 
mit der Bra Maschinist 


nur mit der Branche i 
(auch Kriegsbeschädigter) für 


verirautes P ersonal unsere elektrische Zentralstation 


, : mit A.E.G.-Dampfturbinen zu 
Bewerbungen mit Zeugnisab- | baldmöglichstem Eintritt ge- 








a ee a I k 
intrittedat itt e tätswer 
Eintrittsdatum erbitten Brandenburg (Havel) A.-G., 


Adolf Leiser Q Co., 
Inh. E. Hirsch, 
Königsberg'i. Pr. 


Brandenburg (Havel), 
Steinstraße 67. 


Techniker gesucht 


zum sofortigen Antritt, im Falle auch kriegsbeschädigte Herren, 


ZivilingenieuvRudolfWitte Osnabrück, 
Fabrik-Anlagen für die Nahrungsmittel-, Ziegel- u. Kalkindustrie. 


Wir suchen einige tüchlige, selbständige 


Konsirukieure 


für schweren und mittleren Werkzeugmaschinenbau. 


Kalker Maschinenfabrik A.-G., Köln-Kalk. 


Zum sofortigen Antritt werden gesucht: 


2 Techniker und 2 Kaufleute 


aus der Blechwaren- bezw. Blechbearbeitungsbranche, 


1 Kalkulator, 
1 Kaufmann für Werkzeugbau 


und mehrere Revisoren 


Ausführliche Bewerbungen mit Angabe der Gehaltsansprüche, 
des Militärverhältnisses und des frühesten Eintrittstermines sind 
unler Angabe des Stickwortes „Werkzeug“ zu richten an 


Gossweiler — Personal, Schwarzenberg i. S. 











` wollen 


Energischer, fachkundiger 


r 
Betriebs- 
Ingenieur 


für Werkzeugfabrikation gesucht. 
Dem Angebot sind Lebenslauf und Zeug- 
nisabschriften beizufügen. 


Maschinenfabrik 


Thyssen & Co. A.-G., 


Mülheim-Ruhr, 
Abteilung E.F. 


Tüchtige 
Werkzeugsohlosser 
Werkzeugdreher und 
Schnitt- und Stanzenbauer 


Angebote mit Lohnansprüchen, sowie Tag des frühesten Eintritts- 
| termins erbeten an 
Gossweiler — Abtig. Arbeiterversorgung, Schwarzenberg i. S. 


i ronen PrO NETEN AK Oberschlesiens sucht einen 
erlahrenen elektro- = = 

technischen Maschinenstei er 
für den elektrischen Betrieb über und unter Tage. Herren mit Fach- 
schulbildung, die mit sämtlichen im Betriebe vorkommenden Instand- 
selzungsarbeiten vertraut sind, längere Praxis in Hoch- und Nieder- 
spannungsanlagen und Grubenbahnen — Gleichstrom — besitzen, 
ngebote mit auslführlichem Lebenslauf sowie Angabe der 
Militärverhältnisse, des frühesten Antrittstermines und der Gehalts- 
ansprüche unt. B.506 an d. Geschäftsstelle dieser Zeitung einreichen. 


Wir suchen zum sofortigen Eintritt für unser tech- 
nisches Bureau einen 


Konstrukteur 


für Eisenkonstruktionen, und einen 


Konstrukteur 





¢ 
$ 








für Hüttenwerksanlagen. 
Angebote mit Lebenslauf, Gehaltsansprüchen, Zeugnis- 
abschrilten und Lichtbild an 


Röchling’sche Eisen- und Stahlwerke 


G.m.b.H., Technisches Bureau 
Völklingen-Saar. 











7298: 
7310: 
7320: 
7321: 
7325: 
7328: 
7333: 


7335: 
7336: 


7337: 


71338 


sst 


7340: 


7344: 


7350: 


7351: 


7352; 


7357; 


7360: 
1364: 


~ 


Aniragen aus dem praktischen Beirieb 


eingegangen bei dem 


Internationalen institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
° Leitung: Ingenieur C. E, Berck, Alt-Mittweida b. Chemnitz i. Sa. 








Beantwortungen: 
Brieflich erledigt. 


"Brieflich erledigt. 


Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 
Brieflich erledigt. 


'Malzputz- und Sortiermaschinen, Getreidespitz- bzw. 


Reinigungsmaschinen liefern: Mayer & Cie, Köln-Kalk. 
Brieflich erledigt. . 

Maschinen für eine neu zu errichtende Eisengießerei 
liefern: C. G. Mozer, G. m. b. H., Göppingen, Wttbg., 
Colditzer Maschinenfabrik, Fritz REN Colditz i. Sa. 
Werkstattzeichnungen für Halbautomaten (System Pitt- 


ler, Cleveland od. ähnl. liefern: W. Zadow, Techn. 
Büro, Berlin NW. 7, -Dorotheenstr. 49. Jos. Stühler, 
Maschinentechniker, Schweinfurt a. Main, Ludwig- 
straße 9. Ä 

Brieflich erledigt. 

Drahtrichteapparate zum Richten von Eisen- und 


Stahldrähten bis 7 mm Stärke liefert: E. Schnadt, In- 


- genieur, Eilenburg, Leipziger Straße 21. 


Schleifapparate zum Schleifen von - Rasierklingen lie- 
fern: Oettinger & Hahn, G. m. b. H., Berlin W. 35, Pots- 
damer Straße 112, Gebr. Schmachtenberg, Solingen. 
Pilugschare liefern: Rud. Sack, Leipzig-Pl.; Trencksche 
Eisenwerke Adolfshütte, Niederscheid (Dillkreis), Loh- 
mann & Soeding, Witten (Ruhr). 

Auskunft über den Preis usw. einer 8 PS.-Dampft- 
maschine gibt:. Colditzer Maschinenfabrik Fritz Gauert, 
Colditz i. Sa. 

Eine. Entzinnungsanstalt wird betrieben -von dem Zinn- 
werk Crefeld, G. m. b. H., Crefeld-Rheinhafen. 

Den Serienbau kleiner Dampiturbinen übernehmen: 
Hänsel & Hoßfeld, Maschinenfabrik, Leipzig, Kurze 
Straße 3, Colditzer Maschinenfabrik, Fritz Gauert, 


- Colditz i. Sa. 


Beantwortung wie unter Nr. 7344. 

Büchsen nach Skizze aus Messingersatz oder Eisen lie- 
fert: Fritz Lehmann, Maschinenbauwerkstätte, Frei- 
berg i. Sa., Enge Gasse 5a. 





Maschinen-Spedition 





nach dem In- und Auslande 


7342; 


7343: 


7345; 
a): 
b); 

: Welche Mengen Regenerat oder Gummiersatz 


7346: 


7347: 


7348: 


7349: 


7353; 


Leipzig, Talstrale 15. 


Fragen: 
Wer liefert sechszinkige Rübengabeln zum Export in 
Massen? 


Wer liefert Stanzbleche aus 1—5/ 2 m-Blech in Größe 
von 65X65 mm? 


Woraus besteht Regenerat? 4 
Woraus wird Gummiersatz fabriziert? 
Welche Materialien sind hierfür nötig? 

sind 
nötig für 100 m K. G. Z,-Leitung? 

Wer liefert eine komplette Einrichtung zur fabrik- 
mäßigen Herstellung von kupfernen Waschkesseln (sog. 
Bordkesseln), die aus Kesselschalen, für die ein Lie- 
ferant vorhanden ist, hergestellt werden sollen? 

Wer liefert Streichholzschachteln bzw. Streichholz- 
schachtelhülsen aus Blech? 

Wer fertigt Fräserhinterdrehapparate, weiche auf Dreh- 
bänken verwendet werden können? 

Wer fertigt Flachbrenner für Petroleumlampen aus 
Messingersatz, Nr. 3, 5 und 8, 300 000 bis 400 000 Stück 
für Export? 

Es sollen mit Hilfe einer Maschine Stahlıöhren bis zu 
einem Durchmesser von 30 mm und einer Wandstärke 
von 0,5—3 mm durchschnitten werden; außerdem soll 
der Tisch in der Höhe verstellbar sein, um die Röhren 
bis zu einer jeweils bestimmten Höhe nur einschnei- 
den bzw. einfräsen zu können. Ferner soll auf dem 
Tisch ein federnder Anschlag angebracht sein, welcher 
nach Durchschneiden der Röhren wieder in seine Lage 
vor dem Sägeblatt zurückgeht und welcher so ver- 
stellbar sein müßte, die Rohre in Gehrungen der ver- 
schiedensten Grade abschneiden zu können. Nach- 
dem es sich vorerst nur um eine Maschine handelt, 


. welche jedoch, extra gebaut, ziemlich teuer kommen 


dürfte, könnte vielleicht eine Holzkreissäge Verwen- 
dung finden. Welche Umdrehungszahl müßte dieselbe 
erhalten? Vielleicht wäre ein Vorgelege mit Stufen- 
scheiben zum Regeln der Umdrehungszahlen vorzu- 
sehen, da verschiedene Rohrdimensionen geschnitten 
werden müssen. Ä 





ter HABEPÜIDG, Berlin 


W. 9, Köthener Str. 38. 


Spezialtransportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuserfmit Bahnanschluß und Hafen. 


Grösse 


| Niedrige P 
- Preise 


‚Max Ärandenburg,» 


Minutenleistung 


Listenpreis aussehl. Teuerangersschlap M. 13,50 16,— 1, — 
Ueber 7000 Stück während des Krieges geliefert! 


Berliner 
dugi -Industr,, 


Kühlpunpen zu Werkzeug-Maschinen 


liefert als Spezialität sofort ab Lager 





Brünierverfahren, 
nureinfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, peana zu färben, 
mit Erfol . bei Waffen- 


Chemische 
Reinhold Sohäler, 
Leipzig-Leutzseh-U, 
Lindenauer Str. 30, Telefon 14 880 
Lieferant der Sten Weltfirmen, 
u. a. der Kgl. Gewehrfabriken. 


II 


l 7,5 Bys 86, — 


Berlin W. 30. 














7354: Welche Maschine kommt zum Einfräsen von Schlitz- 
röhren für rationelle Leistung in Betracht? Die Röhren 
haben eine Länge bis zu 3 m und müssen an den ver- 
schiedensten Stellen Schlitze verschiedener Längen und 
Breiten erhalten. 

7355: Wer liefert Bindiaden von 2—4 mm Stärke und je 
1—15 m Länge, welche auf ihrer Länge in Abständen 
von etwa 3—5 cm mit Knoten versehen sind? Diese 
Knotenfaden werden in sehr großer Anzahl benötigt. 

7356: Wer liefert Drahtstiite und verzinkte Eimer, und wer 
verzinkt rohe Eimer? | 

7358; Welche Maschinenfabrik liefert Maschinen und Appa- 
rate zur Herstellung von Frisierkämmen aus Holz? 

7359: Welche Firma repariert schnellstens größere Anzahl 
Patentfutter verschiedener Fabrikate? 

7361: Gesucht wird vollständige Einrichtung, um rationelle 
Drehbank-Klemmfutter (System „Cushmann) herzu- 
stellen? Es wird beabsichtigt, pro Monat vorläufig je 
50—100 Stück solche 3-Backenfutter fertigzustellen in 
den hauptsächlichsten Größen von 150, 200, 250, 300 
und 350 mm Durchmesser. 

7362: Wer liefert hohlgebohrte Wellen in normalen Längen 
oder Enden von 1,5—2,5 m? 

7363: Wer liefert Zeichnung für ein Horizontalbohrwerk 80 
bis 90 mm Spindelstärke? 

7365: Wer liefert zum Schneiden von Plan-Flachgewinde ge- 
eigneten Automat? Oder wer fertigt die nötigen Kon- 
struktionszeichnungen hierzu an? Das Gewinde soll 
in schmiedeeiserne Ringe eingeschnitten werden, die 
einen Durchmesser von 100—190 mm und eine Bohrung 
von 45—85 mm haben; die Stärke der Ringe beträgt 
12 bis 18 mm, Die Ringe müssen beim Schneiden des 
Gewindes in der Bohrung gespannt werden, und zwar 
muß die Bohrung auf '/,,, mm genau rundlaufen. Das 
Gewinde soll in Zoll eingeschnitten werden, und zwar 
mit einer Stahlbreite von 6 mm. Die Tiefe des Ge- 
windes soll auch 6 mm betragen. Es kommen ver- 
schiedene Steigungen des Gewindes in Betracht, und 
zwar von ?/,, bis % Zoll, demnach muß die Maschine 
mit Wechselrädern ausgestattet sein. Ist es ratsam, daß 
man das Vor- und Nachschneiden mit einem Arbeits- 
gang herstellt? Den oberen Support bildet man viel- 
leicht am besten zum Revolverkopf aus, um 5 bis 
6 Stähle einspannen zu können, damit man beim 
Stumpfwerden des Stahles keinen Zeitverlust hat und 
der Revolverkopf nur herumgeschwenkt zu werden 
braucht.. Die Maschine soll ganz selbständig arbeiten. 
Der Ring wird aufgespannt und die Maschine wird 
dann eingerückt und soll das Gewinde in die verlangte 
Tiefe einschneiden. Wenn die verlangte Tiefe vor- 
handen ist, soll die Maschine selbsttätig zum Still- 
stand gebracht werden. 

7366: Wer kann über gute Konstruktion von Fräsern mit ein- 





Beschlagnahmefreie 


'Haniseile 
Transmissionsseile 


Federn 
jeder ^5 
Art 


liefert 
prompt 


und bilig gebraucht, zu kaufen gesucht. 


Seilerei Düsseldorf 


Rob. Emmel, 
Hohenlimburcg 


Fischerstraße 23. 





and anderes Tauwerk, neu und | 


| 


gesetzten Zähnen Auskunft erteilen? Es 
hauptsächlich nur Scheibenfräser, in Betracht. 
Es ist mit einem Stirnfräser in ein Ar- 
beitsstück, welches auf der anderen 
Seite mit einem Loch von 8 mm Durch- 
messer versehen ist, wie die nebem 
stehende Skizze zeigt, eine Nut von 
9 mm Breite und 4 mm Höhe einzu- 
fräsen. Der Schlitz von 6 mm ist 
schon vorhanden. Wenn nun der Frä- 
ser zu arbeiten beginnt und dann an das Loch heran- 
rückt, so bricht fast ausschließlich der Fräser ab. Wer 
kann Ratschläge geben, um ein Abbrechen des Fräsers 
zu verhindern? Das Loch karmn nicht erst gebohrt 
werden, wenn die Nut schom gefräst ist. 
Wer liefert sogenannte Anbiegemäschinen für Kessel- 
bleche, oder Zeichnungen hierfür? 
Wer ist Groß-Verbraucher von Matrizen. und Schnitt- 
stahl, und wer kann solche nachweisen? 
Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Spiralfedern 
(Zug- und Druckfedern) oder Zeichnungen hierzu? 
Es wird beabsichtigt, eine Kesselschmiede beträchtlich 
zu vergrößern, modern auszubauen und die neuesten 
Arbeitsmethoden bei der Fabrikation einzuführen. Wer 
kann hierfür einen erfahrenen Fachmann namhaft ma- 
chen, der die technische Beratung für diese Erweite- 
rung übernimmt, und der gegen mäßiges Honorar bei 
der technischen Bearbeitung der Angelegenheit unter- 
stützt und praktische Winke gibt? Außerdem soll 
in einer besonderen Abteilung der Bau von Förder- 
wagen in größerem Umfange aufgenommen werden. 
Wer kann auch für diese Spezialabteilung und für die 
Einrichtung dieses Fabrikationszweiges einen Fach- 
mann als technischen Berater empfehlen? 
Wer stellt die zur Herstellung von Gas-Glühstrümpien 
erforderlichen Apparate und Maschinen hey? 
7372a: Wer würde die Berechnung und Durchkonstruierung 
von Spezialmaschinchen nach gegebenen Ideen über- 
nehmen? 
7373: Wer liefert gegen eidesstattliche Erklärung Schwarz- 
bleche 0,4 bis 0,6 mm, sowie S.-M.-Blech 1—2 mm, 
in Tafelgrößen von 1—2 m? 
Wer liefert Zeichnungen für den Bau von Exzenter- 
pressen und Universal-Fräsmaschinen? 
Es wird beabsichtigt, einem bestehenden Stahlwerk 
als Nebenbetrieb eine Fabrikation von Metalliräsern 
aller Art anzugliedern. Wer kann ein technisches 
Werk hierfür empfehlen, das die Fabrikation dieser 
Spezialwerkzeuge eingehend und gründlich behandelt, 
womöglich auch Vorschläge über die benötigten Werk- 
zeugmaschinen usw. enthält? 


: Wer befaßt sich mit der Herstellung von Maschinen- 


kommen 


7367: 





7368; 


7369; 


7370: 


7371: 


7372: 


7374: 


7375: 





al St. 
Oel- und Seifenwasserpumpen, Schleif- und Poliermaschinen, 
Gliedermaßstäbe, Meßkluppen, Gewindestabllebren, Band- 
maße, Mikrometer, Semklote, Wasserwagen, Schmirgel und 
Schmirgelscheiben, Schraubstöcke usw. 
Arthur Pinkes, Berlin W 62. 
Telegramm-Adr.: Hüttenpinkes. Fernsprecher: Kurlürst 4771. 
Verkauf nur an Selbstverbraucher. 


ll Brunn N m 


Vom Bimsstein. Bimsstein ist vulkanischen Ur - 
sprungs. Er bildet ein schwammiges oder schau- 
miges Gestein mit bald parallel, bald kreuz und quer 
verlaufenden Glasfäden und Glashäuten-von meistens 
heller weißlicher oder grauer Farbe, Bimsstein ist die 
Schaumform der Lavamasse, deren blasiger Zustand 
von Hindurchströmen von Gasen oder Dämpfen wäh- 
rend der Erstarrung herrührt. 

. Das Vorkommen des Bimssteins ist an die noch 
tätigen bzw. bereits erloschenen Vulkane gebunden; 
er findet sich am häufigsten als loser Auswürfling, da- 
neben aber auch in Form von größeren Blöcken. Als 
Bimssteinlager sind zu nennen die vulkanischen In- 
seln in Süditalien und im griechischen Archipel, die 


Umgebung von Tokay (Ungarn), der Laacher See (am. 
Rhein), die Auvergne (Frankreich), Island, Teneriffa 


und Guadeloupe. 

Die chemische Zusammensetzung ist 
eine sehr verschiedene; die Hauptbestandteile bilden 
Kieselsäure, Tonerde, Kali und Natron. Der Gehalt 
an Kieselsäure und Tonerde schwankt in weiten 
Grenzen (zwischen 50 und 74 bzw. 12 bis 18 Proz.). 
Die beste Sorte kommt aus Aqua Calda auf der Insel 
Lipara an der nordöstlichen Küste von Sizilien. Die 
Lagerstätte bildet -hier ein aus dem Meere hervor- 
ragender vulkanischer Kegel. . 

. Den rohen -Bimsstein schaffen Sträflinge von den 
Bimssteingruben nach Canneto, von wo der Versand 
zu Schiff erfolgt. Der Bimsstein besitzt verschiedene 
Grade von Weichheit, Porosität, Reinheit und Ge- 
füge. Er ist ziemlich spröde, und zerbricht bei leich- 
tem Schlag mit dem Hammer. Die reinste Sorte ist 
sehr leicht, die unreinen weniger porös und schwe- 
rer. Bimsstein findet als Schleifmittel Verwendung in 
der Holzindustrie, in der Gerberei bei der Appretur 
von Häuten, zum Abbimsen, in der Seifenfabrikation 
als Füllmittel, zum Abscheuern’ von Metälloberflä- 
chen vor dem Piattieren und zum Schleifen von 
Farb- und Lacküberzügen. Die besten Sorten wer- 
den als Lithographensteine und zum Fertigmachen 
- der Oberfläche von Wagen- und Automobilkästen so- 
wie bei der Fabrikation von Silberwaren und beim 
Fertigmachen von Granit- und Marmorgegenständen 
- benutzt. 


. Zustande als Pulver. , 

Beimengungen sind aus dem rohen Bimsstein vor 
dem Mahlen zu entfernen. andernfalls würde er kom- 
merziell nicht zu verwerten sein. 


Das Verfahren beim MahlenundEinteilen 


nach der Sorte ist folgendes: 
Nach dem Zerkleinern des Bimssteins, das, am 
vorteilhaftesten in Kollergängen’ geschieht, wird er 





Uhlands 


Soeben erschienen! 


M.7,50 . 


Man verwendet den Bimsstein in der ur- . 
sprünglichen Steinform,. wie auch in gemahlenem‘ 


Technisches Auskunftsbuch 
Band: Werkzeugmaschinen 


Uhlands technischer Verlag, otto Polisky, Leipzig, Tälstr. 15 


mittels eines Becherwerkes in große, unter Dach an- 
geordnete Trichter gehoben, von wo er mechanisch in 
die für die Bearbeitung bestimmten Abteile gelangt. 
Zunächst kommt er in den Dampftrockenapparat, in 
dem er ungefähr 10 Prozent seines Gewichtes durch 
Abgabe von Wasser bzw. Feuchtigkeit. verliert; von 
da ausgeht er in verschiedene Vorrichtungen, wo er 
mehrmals gesiebt wird. Schließlich wandert er in 
die Versandfässer. Nach der Feinheit der Körner 
wird der gemahlene Bimsstein in Sorten geteilt. 

Der zum Versand gelangende Bimsstein ist leider 
nicht: selten durch Beimengung fremder Substanzen 
verfälscht. Diese Verfälschungen sind aber 
von sehr nachteiligen Folgen, da beispielsweise das 
Fertigmachen einer Oberfläche mit verfälschtem 
Bimsstein eine bei weitem längere Zeit erfordert als 
mit reinem Stein. Außerdem hat man Ausgaben für 
Fracht und sonstige Transportmittel für teilweise 
wertloses Material geopfert. l 

Die ungleiche Beschaffenheit der natürlichen 
Bimssteine gab die Veranlassung, künstliche 
Steine herzustellen, die sich eines ausgezeichneten 
Rufes erfreuen. Diese bestehen teils aus natürlichem. 
gepulvertem Bimsstein, der mittels Bindemitteln, wie 
Wasserglas, Leimlösung u. a., zu einem Teig ange- 
macht, in Formen gepreßt und dann getrocknet wird, 
teils aus Materialien wie Quarzsand, Ton usw., die 
gebrannt zu porösen bimssteinartigen Massen zu- 
sammensintern. Die künstlichen Bimssteine werden 
in zwei Härtegraden, hart und weich, hergestellt und 
eignen sich zu allen Zwecken, zu denen die natür- 
lichen gebraucht werden. J. Pusch, Chemiker. 


Neues aus Wirtschaft und Betrieb. Die Markt- 
lage in Eisen- und Stahlblechen hat in letz- 
ter Zeit einen weiteren Aufschwung genommen, weil, 
trotzdem in den Eisenwerken Tag und Nacht gearbei- 
tet wird, den Anforderungen nicht voll Genüge geleis- 
tet werden kann. Seitens der Waggon- und Lokomo- 
tivbauanstalten, Fahrzeugfabriken und Konstruktions- 
werkstätten ist die Nachfrage gestiegen, weil in letz- 
ter Stunde große Aufträge hereingenommen wurden. 
Die Ansprüche des Schiffbaues umfassen dabei einen 
großen Teil der Grobblechbesetzung. Auch in Fein- 
blechen sind die Beschäftigungsverhältnisse derart, . 
daß die Werke auf Monate hinaus zu tun haben, 


desgl. dauern die Anfragen aus neutralen Ländern 


fort. 
Die Verhandlungen über die Neuregelung der 
Eisenpreise führten zur Erhöhung der Roh- 
eisenpreise, und zwar um 20 bis 30 M. pro Tonne. 
In den Eisen- und Stahlgießereien ist 


die lebhafte Beschäftigung noch im Anschwellen. Die 













Soeben erschienen! 







aus Hotzstoff mit Hokzteisten 
tiefer A.SIPPEL, E 


Pappwarenfabrik 


| METZINGEN Württog. 
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Verkaufspreise haben sich auf der Höhe gehalten. Die 
Rohstoffversorgung gestaltete sich’ befriedigend. In 
Grauguß für Motoren ist nach wie vor erheblicher 
Bestellungszufluß zu verzeichnen. Die Stahlformguß- 
= werke sind ebenfalls stark beschäftigt und haben ihre 
Erzeugung gegen die Friedenszeit bedeutend erhöht. 


Die Ansprüche, die in allernächster Zeit an die Eisen-. 


und Stahlgießereien gestellt werden, dürften eher 
stärker als geringer sein. | 

In Eisenbahnoberbaumaterial verfü- 
gen die beteiligten Werke über einen großen Auf- 
tragsbestand, der ihre volle Leistungsfähigkeit in An- 
spruch nimmt. Weil auch das neutrale Ausland zum 
großen Teil auf deutsche Erzeugnisse angewiesen ist, 
kommen von dort ständig Nachfragen. In Schienen 
und Feldbahnmaterial gestaltet sich das Geschäft be- 
friedigend, im übrigen wird Formeisen weiter von 


Fahrzeugbauanstalten und Konstruktionswerkstätten 


abgefordert. . 

In der Versorgung mit Kohlen und Koks ist 
die Nachfrage mit der beginnenden Heizperiode ge- 
waltig gestiegen. Dank der günstigen Wagengestel- 
lung kann die Förderung unmittelbar in den Versand 
übergehen; eine Steigerung in der Kokserzeugung, 
` die mit der Verlängerung des Krieges für Heer, Ma- 
rine, Industrie und Landwirtschaft immer srößer 
wird, wird von.den Zechen betrieben. Die Anturde- 
rungen sind um so größer, als auch das neutrale Aus- 
land mit Brennstoff versorgt werden muß. Ä 
| | Ä C. Reden. 
| Quecksilberdampf zur Krafterzeugung. Der Ame- 

rikaner L. R. Emm et stellte nach der „Z. d. österr. 
Ing.-u. Arch.-V." Untersuchungen an, ob es nicht mög- 
lich sei, an Stelle des Wasserdampfes den Qucck- 


silberdampf zur Krafterzeugung heranzuziehen, da er. 


unter denselben Druck- und Temperaturverhältnissen 
in einem Kreisprozeß verwendet werden kann, der 


bisher nur mit Wasserdampf durchgeführt wurde. ` 


Nachteilig waren bisher die hohen Kosten des Queck- 
silbers und die Giftigkeit der entwickelten Dämpfe, 
von Vorteil günstige Siedepunkte bei den verschiede- 
nen Drücken, leichtes Abdichten, leichte Zufuhr in- 
foige des hohen spezifischen Gewichtes, neutrales 
Verhalten gegen Luft, Wasser, Eisen bci normalen 
Temperaturen, geringe Ausflußgeschwindigkeit des 
Dampfes, keine Kondensation, kleine Kesselanlagen 
und geringerer Brennstoffverbrauch als bei Wasser- 
 dampfanlagen. an a | 

Bei einem Dampfdruck von 5 Atm, und 93 v. H. 
Luftleere am Auspuffstutzen der. Turbine ließ sich 
gegenüber Wasserdampfanlagen eine 44prozentige 
Brennstoffersparnis erzielen. 

Eine vorteilhafte Kombination einer Quecksil- 


berdampfanlage mit einer Wasserdampfanlage würde - 


folgende sein: Das Quecksilber wird verdampft und 
auf einen wenig über der Atmosphäre gelegenen 


Druck gebracht. Der Quecksilberdampf wird dann in ' 


eine Niederdruckturbine gesandt, wo er Arbeit ver- 


richtet. Daran schließt ein Kondensator, der von 


Kühlwasser bespült wird. Das Kühlwasser wird durch 
die in den Quecksilbergasen enthaltene Wärme ver- 
dampft und kann zur Arbeitsleistung in anderen 
Kraftmaschinen herangezogen werden. Die in den 
(Juecksilbergasen verbleibende Wärme läßt sich zur 


Vorwärmung des Wassers bzw. zur Ueberhitzung 
des Wasserdampfes verwenden. Ä - 
Zur Verheizung von Koks auf Wanderrosten. In 
der „Z. d. bayr. Revis.-Ver.‘ vom 15. Oktober 17, S. 
153/154, wird über Versuche im Rheinisch- 
Westfälischen Elektrizitätswerk zu 
Essen berichtet, die dahin zielten, reinen Koks auf 
Wanderrosten zu verbrennen. Die Ergebnisse haben 
den Beweis erbracht, daß es, wenigstens mit den zur- 
zeit vorhandenen Einrichtungen, nicht möglich 
ist, Brechkoks 0 bis 70 wirtschaftlich auf 
Wanderrosten zu verfeuern; denn wenn 
schon bei den Versuchen, während welcher die Roste 
ständig beaüfsichtigt waren, nur Wirkungsgrade von 
60 v. H. erreicht wurden, s6 ist anzunehmen, daß 
diese im Dauerbetrieb noch tiefer liegen. Wesentlich 
tragen dazu die zahlreichen Störungen bei, 
die darauf zurückzuführen sind, daß Koksgrus in grö- 
Beren Mengen in die Schüttrichter gelangt und die 
Feuerung ganz oder teilweise zum Erlöschen bringt. 
Die Dampfleistung der Kessel ist kaum gleich 
der Hälfte der mit Steinkohle. Es wird zweifels- 
ohne später mehr Koks verfeuert werden als bisher. 
Offen ist heute nur die Frage, welcher Feuerungsein- 


‘richtungen man sich bedienen wird. Der Wanderrost 


erscheint bis jetzt. weniger geeignet, besonders auch 
deshalb nicht, weil sich das Koksfeuer nicht so rasch 
den Anforderungen des Betriebes anpaßt wie das 
Steinkohlenfeuer. | 


Eisenbetonstraßen. In England und den Ver- 
einigten Staaten von Amerika werden seit einiger Zeit 
Versuche mit Eisenbetonstraßen nach der Bauweise 
der British Reinforced ConcreteEngi- 
neering Co. Ltd, durchgeführt, denen man nach 
der „Z. d. V. österr, Ing. u. Arch.” das Fehlen von 
Staub im Sommer, von Schmutz im Winter, die Ver- 
ringerung der Gleitgefahr und die Möglichkeit leich- 
ter Reinigung nachrühmt. { 

“ Oberschicht und Unterschicht bestehen aus be- 
wehrtem Beton, wobei ein Stahlgitterwerk mit Ma- 
schen aus Stahldraht Verwendung findet; dessen 
Längs- und Querdrähte an jedem Berührungspunkte 


elektrisch gelötet sind. Man verlegt das Stahlgitter- 


werk in der Regel’5 cm oberhalb der Unterkante der 
je nach dèr Verkehrsdichte mit 15 bis 18 cm Stärke 
hergestellten Betonschicht. Der Beton wird. aus 3 
Teilen Hartgestein, dessen Stücke durch ein Netz von 
40 x 7 mm Maschenweite gehen, 1% Teil Sand oder. 
feinerem Gestein von bis zu 7 X 7 mm Korngröße und 
1 Teil Zement hergestellt. Die fertige Straße wird mit 
einer dünnen Schicht Teer und sehr feinem Granit- 
kies. belegt; diese Belegung wird nach Erfordernis 
alle zwei bis. drei Jahre wiederholt. 


Holzlohe als Brennmaterial. FritzEigler in 
Graz hat in der Holzlohe einer Ersatz für Kohle und 
Holz gefunden. Man legt über den im Ofen schon 
vorhandenen Rost einen zweiten (ein gewöhnliches, 
durchlochtes, nalbkreisförmig gebogenes Eisenblech), 
damit leichte Zündung möglı:h ist. Darüber wird die 
Lohe aufgeschichtet, die man dann durch einen Zün- 
der oder durch Papier in Brand setzt. Das Feuer hält 
ziemiich lange an, kommt jedoch nicht zu einer so 


hohen Temperatur wie hei Holz oder Kohle. Man 
kann mit Holzlohe eine Zimmertemperatur von etwa 
16° C. erreichen. 

Die Beschaffung von Lohe soll etwas teurer sein 
als die von Kohle, aber doch noch billiger als jene 
von Holz. Lohholz kann in allen Oefen, Herden und 
besonders unter Kesseln verwendet werden. Nach 
dem „Bautechn, Wien” fand kürzlich im Bureau der 
Firma Eigler eine Heizprobe statt, deren Ergebnis 
als befriedigend bezeichnet werden konnte. 


Rom als Seehafen. Wie „Information meldet, 


wurde ein Vertrag, der der Stadt den Bau und die 
Verwaltung des Hafens von Ostia Nuova über-' 


trägt, zwischen Stadt und Regierung geschlossen, 
Die ersten Arbeiten werden 47 Millionen Lire 
kosten, die von der Stadt, dem Staat und der römi- 
schen Provinz gemeinsam aufgebracht werden. 
Man rechnet mit einem jährlichen Güterumschlag 
von ungefähr 1 Million Tonnen. 


Stahlstempel 


zum Einschlagen in 
Granaten Gewehr- 
&Masäinenteilen 
fürWerften Munitions: 













Erwirkung z Z Vew z Verwertung 


| Bremer 














uGewehrfabriken 
fabriciert: Patent-Gesellschaft 5 
E.Hartmann BREMEN Bahnhofstr, ei 
Stempelfabrik Er Dio orehi ne 
Hermsdorf, SA | Bearbeitung u matige Preise. 








Besen- und Bürslen-Indusirie, 


Roßhaarbesen, Roßhaarschrubber, 
Wurzelschrubber, Scheuerbürsten, 
Gewindebürsten, Geschoßbürsten 
sowie alle Bürsten für Fabrik-,-Werkstatt- und Wirtschalts- 
bedarf liefert: 
Arthur Pinkes, Bürsten- Industrie, 


Berlin W 


Fernspr.: Kurfürst 4771. Telegr.- -Adr.: Hüttenp'nkes Berlin. 






Gewindeschneidzeuge, Gewindebohrer. 


Fräser aller Art. 
"UV Joe uajyegıad 


ROTH»MULLER- 


Präzisions-Werkzeug uMaschinen-Fabrik 
ESSLINGENaN. 





Neu! Gewindeschneidmaschinen D.R.G.M. Neu! 








Bussespiefertom 


Eine Trachten-Anthologie bildet die eben zur 
Ausgabe gelangte Nummer 1/2 des III. Jahrgangs der 
„BerichteausdemKnopf-MuseumWal- 
d e s", Prag-Wrschowitz. Es wird die deutsche, böh- 
mische,. polnische, bosnische und litauische Tracht 
vom verschluß-technischen Standpunkt aus eingehend 
besprochen. 

Ein Schutzverband leuischer Erfinder ist in 
Berlin (Behrenstraße 49) gegründet worden, Der 
Verband will für die Interessen der deutschen Erfin- 
der einen Mittelpunkt schaffen, von dem aus jedes 
Vereinsmitglied über .alle rechtlichen und wirtschaft- 
lichen Erfinderfragen Auskunft erhält, bei der Vor- 
bereitung und Durchführung der patentamtlichen 
Anmeldungen beraten und bei der Verwertung seiner 
Erfindung unterstützt wird, 


v 








Kischeos |” gisiser 
"Ütorypten.  tmPatungen Flanschen "Röhren, 





Be 
125 mm 1l. W., in Längen von 
3l/a m vorrätig. 
Hermann Müller, 


Röhren- und Armaturenwerk. 
FRE ia Bochum. 
Packpapiere, 
Papierbindfaden. Mannesmannröhrenlager 
und Cordel G. m. b. H., Hannover. 


liefert prompt 


Albert Kelber, Coburg. 


Royo 
Aufogenes 
Schweißen, 
Löten, Nieten 
usw., 
mit Anhang: 





Verordnungen 
über Herstellung usw. 


Gebunden 
M. 4,25. 


Uhlands technischer Verlag 
Leipzig. 





| D.R. P. Nr. 228869: 


„Vorrichtung zur Entlastung 
des Achsialschubes an Dampf- 
turbinen, Pumpen, Kompres- 
soren u. ähnlichen Maschinen.“ 
Käufer oder Lizenznehmer ge- 
m durch Patentanwälte 

H. Springmann, = "rag, 

Berlin SW. 6 


Belastungs- 
Schwerspat 


aus eigenen Tiefbau-Gruben im 
Spessart und in der Eifel, von 
höchstem Eigengewicht, viel bil- 
liger als Eisen, liefert zu Bela- 
stmgsrwecken preiswert 


Se sch, Wesel a. Rhein 


Nahtlos gezogene 
Präzisions- 
stahlröhren. 


Bedeutende Vorräte. 








Selbstverwender: 


‘HugoKühnrich, 
Leipzig-Stö.42. 


Marienhöhe. 
Fernruf 19751. 


Elektroingenlenr 


übernimmt Vertretung 

für Oesterreich-Ungarn in Ma- 
schinen oder sonstigen techni- 
schen Artikeln von Firma, die 
dort noch nicht vertreten ist. 

Gefl. Angebote unter Chiffer 
B. 508 an die Geschäftsstelle 
dieses Blattes erbeten. 






—  — 


Die Bearbeitung bezw. Liefe- 
rung kleinerer 


Munitionsteile 


für Heer und Marine, in ge- 

nauester Ausführung übernimmt 

Werkstätte für Präzisionsme- 

chanik Ernst Kreißig, Glas- 
` hütte.i. Sa. 


= | Stellen-Angebote 


Wir suchen zum sofortigen Eintritt für unser tech- 
nisches Bureau einen 


Konstrukteur 


lür Eisenkonstruktionen, und einen 


Konstrukteur 


lür Hüttenwerksanlagen., 
Angebote mit Lebenslauf, . Gehaltsansprüchen, Zeugnis- 
abschrilten und Lichtbild an 


Röchling’ sche Eisen- und ‚Stahlwerke 


G. m. b. H., Technisches Bureau 
Völklingen-Saar. 








Techniker gesucht 


zum sofortigen Antritt, im Falle auch kriegsbeschädigte Herren. 


ZivilingenieuvrRudoltWitte Osnabrück, 


Fabrik-Anlagen für die Nahrungsmittel-, Ziegel- u. Kalkindustrie. 


pi unsere Strohzellstoff- -Futteranlage suchen wir für solort 
oder später 


2 tüchtige und gewandte Meister 
für unsere Dämpferstation und einen tüchtigen und zuverlässigen 
Platzmeister. Herren, welche schon in Zellstoff- oder 
Papierlabriken beschäftigt waren, erhalten den Vorzug; Kriegs- 
beschädigte werden berücksichtigt. Angeb. m. Lebenslauf, Zeugnis- 
abschr.,Militärverhältnis, Gehaltsanspr., frühestemEintrittstermin an 


Chemische Fabrik Kalk, Abt. Futterlabrik, Enskirchen. 


Wir suchen einige tüchlige, selbständige 





für schweren und mittleren Werkzeugmaschinenbau. 


Kalker Maschinenfabrik A.-G.,Köln-Kalk. 


lichter Fachmann 


mit reichlichen Erfahrungen gesucht als Meister für unsere 
Cienau-Rund- und Plan-\chleilerei. Bewerber kann leicht Kriegs- 
beschädigier sein. Schriftliches Angebot mit Lebenslauf, Angabe 
der re je P Tätigkeit, des Militärverhältnisses und der Gehalts- 
ansprüche erwünscht. Persönliche Vorstellung bevorzugt. 
Fortuna-Werke, Spezialmaschinenífabrik, G. m. b. H., 
Stuttgart-Cannstatt, 


Elektro- Monleure 


und Helfer 
für Hausinstallationen sofort ge- 
sucht. Vorstellung ode: sehrilt- 
liche Angebote mit Lohnlorde- 


rung an 
Elektrizitätsbüro Schlachters 
bei Lindau. Reisevergütung. 





Für unser technisches Bureau 
suchen wir einen 


Techniker. 


Angebote mit Zeugnisabschril- 
ten und Geha tsansprüchen, auch 
von Kriegsbeschädigten, erbeten 


Singer Nähmaschinenfahr. 
ttenberge, Bez. Potsdam.. 


Konsirukieure 


Gesucht 


Spezial- Fachleute 
Armaturen-Bau. 


Großes, leistungfähiees Unternehmen mit umfangreichem, 
erstklassigem Maschinenpark beabsichtigt die großzügige 
Fabrikation von Dampf usw. Armaturen, verbunden mit 
Metallgießerei. aufzunehmen. Erstklassigen Fachleuten ist 
Gelegenheit zur Verwertung ihrer Kenntnisse geboten. 


Ausführliche u. unter B. C. 24922 an Rudolf 
Mosse, Bremen. . 





Für unsere Werkzeug-Fertigmacherei suchen wir für sofort 
tüchtigen, erfahrenen 


Härtemeister 


Angebote mit Gehaltsansprüchen, Angabe des Militärverhält- 
nisses, sowie Tag des frühesten Eintritts sind zu richten an 


Goßweiler - Arbeifer, 
Schwarzenberg (Sa). 


Zum sofortigen Äntritt suche ich einen energischeu 


Schlosser-Meister, 


welcher mit dem Bau von kleineren landwirtschaftlichen Maschinen 
vertraut isf und etwa 50 Leute unter sich hat. Stellung ist eine 
dauernde. Ausführliche Angebote mit Gehallsansprüchen und 
Angabe des frühesten Eintrittstermins sind zu richten an l 


H. Paul Schulz, Landwirtschaftliche Maschinenfabrik, 
Forst (Lausitz). 


P Pona Steuikohlenbergwerk Oberschlesiens sucht einen 
tro- 
emise Maschinensteiger 


für den elektrischen Betrieb über und unter Tage. Herren mit Fach- 
schulbildung, die mit sämtlichen im Betriebe vorkommenden Instand- 
setzungsarbeiten vertraut sind, längere Praxis in Hoch- und Nieder- 
spannungsanlagen und Grubenbahnen — Gleichstrom — besitzen, 
wollen Angebote mit austührlichem Lebenslauf sowie Angabe der 
Militärverhältnisse, des frühesten Äntrittstermines und der Gehalts- 
ansprüche unt. B.506 an d. Geschäftsstelle dieser Zeitung einreichen. 


Zum soforligen Antritt werden gesucht: 


2 Techniker und 2 Kaufleute 


aus der Blechwaren- bezw. OSEDPSSTRSUSNEEDTENENE, 


1 Kalkulator, 
1 Kaufmann für Werkzeugbau 


und mehrere Revisoren 


Ausführliche Bewerbungen mit Angabe der Gehaltsansprüche, 
des Militärverhältnisses und des frühesten Eintrittstermines sind 
unter Angabe des Stichwortes „Werkzeug“ zu richten an 


Gossweiler — Personal, Schwarzenberg i. S. 














finiragen aus dem praktischen Beirieb 


eingegangen bei dem € 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstraße 15. 


Leitung: Ingenieur C. E. Berck, Alt-Mittweida b. Chemnitz i, Sa. 





Die schriftliche Beantwortung geschieht auf Wunsch sofort, ebenso werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen geheimgehalten. — Diese 
Anfragen empfehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur Beachtung, weil dadurch schon großeGeschäfte zustande gekommen sind. 
| Bedingungen: 4 
Die Auskunftserteilung erlolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von Lieferanten usw. handelt, kostenlos. Falls zeitraubende Berechnungen oder Zeichnungen 
sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausf der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen und Offerten sind 30 Pf. in Briefmarken 
Portovergütung beizufügen, dafür übernimmt die Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


Beantwortungen: 
7342: Brieflich erledigt. 
1343: Brieflich erledigt. 
7345: Brieflich erledigt. 
7346: Brieflich erledigt. 


7347: Streichholzschachteln bzw. Streichholzschachtelhül. 
sen aus Blech liefert: E. Bilger, Metallwarenfabrik 
Trossingen (Wttbg.). 


Fräshinterdrehapparate, die auf Drehbänken verwen- 
det werden können, liefert: Th. Westphal, Cöln a. Rh., 
Maschinenfabrik, Am Weidenbach 21. 


7349: Brieflich erledigt. 
7353: Brieflich erledigt. 


7354: Zum Fräsen von Schlitzen in Röhren kann ein altes 
Drehbankbett entsprechend eingerichtet werden. Die 
Länge des Bettes muß entsprechend der Länge des 
Rohres gewählt werden. An Stelle des Spindel- 
kastens, der entfernt werden muß, wird ein zweiter 
Reitstock mit Indexscheibe angebracht. Die Index- 
scheibe muß soviel Löcher haben, wie Schlitze auf dem 
Umfang des Rohres anzubringen sind. Auf dem Schlit- 
ten werden zwei Lagerböcke mit horizontaler Spin- 
del rechtwinklig zum Bett montiert. Auf den Spindeln 
sitzen Riemenscheiben, die vom Vorgelege aus ange- 
trieben werden. An den Enden der Spindel werden 
Fräser (Zweischneider) eingespannt. Die Lagerböcke 
müssen auf einer rechts- und linksgängigen Spindel 
laufen, damit man die Böcke vor- und rückwärts be- 
wegen kann. Links vom Schlitten ist eine Schiene an- 
zubringen, die mit dem Schlitten läuft. Auf dieser 
Schiene sind Indexe anzubringen, die so lang sein 
müssen, wie die Schlitze im Rohr sind. Die Schiene 
läuft in einer zweiten Schiene, die am Bett fest an- 


gebracht ist. Die Länge der Schlitze wird durch Ar- 


Maschinen-Spedition 


nach dem In- und Auslande 


7348: 











Grösse 


Niedrige d 
Preise 








- fert: 





Spezialtransportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuserfmit Bahnanschluß und Hafen. 


Kühlpumpen zu Werkzeug-Masehinen 


liefert als Spezialität sofort ab Lager 


Minutenleistung 


Ueber 7000 Stück während d 


Max Brandenburg, nzete. Berlin W. 30. 


retierungsstifte, die auf der beweglichen Schiene 
stehen, bestimmt. Um .ein Durchbiegen der Rohre zu 
vermeiden, ist eine Lünette auf dem Schlitten zu mon- 
tieren. 


7355: Brieflich erledigt. 
7358: Brieflich erledigt. 
7359: Brieflich erledigt. 


7361: Die vollständige Einriehtung zur Herstellung von ra- 
` tionellen Drehbank-Klemmiutter (System Cußmann) 
liefert: B. Dannhauer, Mettmann, Bergstr. 13. 


7362: Hohlgeböohrte Wellen in normalen Längen oder Enden 
von 1,5—2,5 m liefert: B. Dannhauer, Mettmann, 
Bergstr. 13. 

Zeichnung für Horizontalbohrwerk 80—90 mm Spindel- 
stärke liefert: W. Zadow, Techn. Büro, Berlin NW 7, 
Dorotheenstr. 49, — Jos. Stühler, Maschinentechniker, 
Schweinfurt, Schützenstr. 8. 


Büchsen nach Skizze aus Messingersatz oder Eisen lie- 
F. Selig & Co., Maschinen- und Apparatebau- 
` anstalt, Frankfurt a. Main, Vogelsbergstr. 34. 

7365: Brieflich erledigt. 

7366: Brieflich erledigt. 

7367: Brieflich erledigt. 


7371: Praktische Winke zur Vergrößerung einer Kessel- 
schmiede gibt: Colditzer Maschinenfabrik Fritz Gau- 
ert, Colditz i. Sa. 

7372 a: Die Berechnung und Durchkonstruierung von Spe- 
zialmaschinen nach gegebenen Ideen übernimmt: Ing. 
Hch. Lanzendötfer, Offenbach a. Main, Senefelder- 
straße 69, Ä 

7374: Zeichnungen für den Bau von Exzenterpressen und 
Universal-Fräsmaschinen liefert: Ingenieur Hch. Lan- 
zendörfer, Offenbach a. Main, Senefelderstraße 69, 


tert HADBFÜDG, Br 


W. 9, Köthener Str. 38. 


7363: 


7364: 





r Brünierverfahren, 


nur einfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 


I Il IH mit Erfolg u. a. bei Waffen- 


I 75 165 36.— fabriken eingeführt. 
EN a te FA Chemische Fabrik 
Listenpreis ausschl. Tenerungszuschlag M. 12,50 16,— 21,— Reinhold Sohüler, 
es Krieges geliefert! Leipzig-Loutszsch-TU, 
Lindenauer Str, 30, Telèfon 14830 
Lieferant der Sten Weltfirmen, 


u. a. der Kgl. Gewehriabriken, 





Fragen: | 7380: Es kommt bei mir eine Reihe von Innen- und Außen- 


gewinden in größeren Serien in Höhe von je 100—200 
7356: Wer liefert Drahtstifte und verzinkte Eimer, und wer Stuck wer Fatal Wiltworiigewinde in Durchmessern 
verzinkt rohe Eimer? 


von 34 bis 214 Zoll und Längen der Innengewinde von 


7368: Wer liefert sogenannte Anbiegemaschinen für Kessel- 40 mm bei % Zoll bis 100 mm bei 2% Zoll der Außen- 
bleche, oder Zeichnungen hierfür? y gewinde von 60—170 mm. Werden diese Gewinde bes- 
7369: Wer ist Groß-Verbraucher von Matrizen- und Schnitt- ser gefräst oder geschnitten? 
stahl, und wer kann solche nachweisen? 7381: Wer liefert Zeichnung für einen Softner mit Pilger- 
7370: Wer liefert Maschinen zur Herstellung von Spiraliedern schrittbewegung von der Fa. ie & Barbour, Fair- 
(Zug- und Druckfedern) oder Zeichnungen hierzu? bairn & Lawson gebaut? 


7372: Wer stellt die zur Herstellung von Gas-Glühstrümpien 
erforderlichen Apparate und Maschinen her? 

7373: Wer liefert gegen eidesstattliche Erklärung Schwarz- 
bleche 0,4 bis 0,6 mm, sowie S.-M.-Blech 1—2 mm, 
in Tafelgrößen von 1—2 m? 


7382: 1. Wer liefert komplette Werkstatt-Zeichnungen für 
Hochdruckpumpen usw. (für Feuerwehrzwecke geeig- 
net), Motorleistung 60 PS. bei etwa 1300 Touren 'min.? 
2. Welche Firma verkauft eventuell Lizenz für solche 


Pumpen? . 

7375: Es wird beabsichtigt, einem bestehenden Stahlwerk 
‘ als Nebenbetrieb eine Fabrikation von Metalliräsern 7383: Wie kann man an Hand von leichtverständlichen 
aller Art anzugliedern. Wer kann ein technisches Formeln die Leistungsfähigkeit bzw. Zugkraft einer 
Werk hierfür empfehlen, das die Fabrikation dieser Lokomotive unter Berücksichtigung der Reibungs-, 
Spezialwerkzeuge eingehend und gründlich behandelt, Luft-, Steigungs- und Krümmungswiderstände rechne- 
womöglich auch Vorschläge über die benötigten Werk- risch ermitteln, wenn gegeben ist: Cylinderdurchmes- 
zeugmaschinen usw, enthält? ser, Hub, Atm. Ueberdruck,. Dienstgewicht ‘und Ge- 
7376: Wer befaßt sich mit der Herstellung von Maschinen- schwindigkeit der Lokomotive? Sollte für diese Lö- 
telegraphen? | sungen eine nicht zu teuere Literatur existieren, so 


. bitte ich Angabe. 
7377: Wer liefert neue oder gebrauchte Nagelmaschinen zur itte ich um Angabe 


Sohlennägeliabrikation? 7384: Wer liefert Zeichnungen für den Bau von Ziehbänken 
7378: Wer liefert die Maschinen zur Herstellung von Löt- bis zu 60000 kg Zugkraft? 

zinnstangen mit Kolophoniuminhalt? 7385: Welche Maschinen kommen zur Anfertigung von 
7379: Wer liefert Rohlinge für Reduktionshülsen mit Morse- Stauiferbüchsen in Frage? Wer verfügt über langjährige 

konùs zu Bohrmaschinen? Erfahrungen zur Anfertigung solcher? 

















Massenartikel 
aus Draht oder Blech liefert prompt und billig 


J. C. Sauer, Berlin NO. 55, 


Prenzlauer Allee 32. 


Besen- und Bürslen-Indusirie, 


Roßhaarbesen, Roßhaarschrubber, 
Wurzelschrubber, Scheuerbürsten, 


Gewindebürsten, Geschoßbürsten 


sowie alle Bürsten für Fabrik-, Werkstatt- und Wirtschafts- 
bedarf liefert: 


Arthur Pinkes, Bürsten- Industrie 


Berlin W. 62 
Fernspr.: Kurfürst 4771. Telegr.-Adr.: Hüttenpinkes Berlin. 



















Sämtliche Oesen 


für Planen, Gurte, Zeltbahnen usw. sowie Kauschen liefert 
billig und prompt 
Peter Wichmann, Beschlag-Fabrik, 
Kapstien, Kreis Grevenbroich. 











Gewindeschneidzeuge, Gewindebohrer. 





Trieb- und Räderfräsmaschinen 
Automatische Kegelradfräsmaschinen 
für Zahnteilung bis Modul 2—. 


Modernste Konstruktion, 
höchste Leistung, 
erstklassige Präzisionsarbeit. 


Sr 40 jährige ‚$pezialerfahrung. 
3 Massenlabrikation von 
1 Rädern, Trieben n. Kegelrädern. 

Carl Renner & Sohn, 


Erste Glashütter Präzisionswerkzeug-Fabrik, 
Glashütte i. Sa. 


BBHSLBERDOBISGBELBSEHBE RES; TTN- 
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Fräser aller Art. 
‘33y JOjje uvoryegladg 


ROTH «MÜLLER. 


Präzisions-"Werkzeug-wM aschinen Fabrik 
ESSLINGENaN. 





Neu! Gewindeschneidmaschinen D.R.G.M. Neu! 








«= Rundschau. m" 


Zementdichtung. Als Dichtungsmaterialien für 
Dampfkessel, Dampfmaschinen und Rohrleitungen be- 
nutzte man bisher Hartgummi, Leder, Asbest u. dgl. 
Da diese Materialien gegenwärtig sehr teuer und zur- 
zeit überhaupt nicht mehr zu haben sind, kam man 
auf Ersatzmittel. Dafür empfahl sich vor allem das 
so vielseitig verwendungsfähige Papier. Die Härte 
und Dicke des Preßpapieres kann bei entsprechender 
Bearbeitung beliebig geändert werden. Besonders 
größere Flächen, wie die bei Dampfkesseln mit aus- 
ziehbarem Rohrsystem, hat man mit Preßpapier ge- 
dichtet. Ob sich die daran geknüpften Erwartungen 
erfüllen werden, kann erst die Erfahrung lehren. 

Ein früher viel benutztes Dichtungsmaterial, der 
Zement, ist demgegenüber von anderen Stoffen 
verdrängt worden. Diese leicht und billig zu beschaf- 
fende Dichtung eignet sich für Heißwasser- und Heiß- 
dampfleitungen, ganz besonders aber für Mannloch- 
deckel. Bei richtiger Anwendung bewähren sich Ze- 
mentdichtungen stets, ja es lassen sich sogar die 
Deckelverschlüsse der Dampf- und Kompressorzylin- 
der, Flanschen- und sonstige unebene Verbindungen 
damit dichten. 

.. Das Gelingen der Zementdichtung 
ist von verschiedenen Einzelheiten abhängig. So müs- 
sen alle Anstriche, Rostschichten und sonstige Aul- 
lagerungen von den Dichtungsflächen beseitigt wer- 
den. Weiter müssen die Gefäße, in denen der Ze- 
mentbrei angerührt wird, sauber, öl- und fettfrei sein. 
Ebenso soll der Zement, um eine homogene Masse zu 
erzielen, körnerfrei sein. _ | 

‘Mitunter Sind die Verschlußdeckel (z. B. die ge- 
preßten Mannlochdeckel) mit einer Fuge zur Auf- 
nahme der Dichtung versehen. In diesem Falle wird 
der Zementbrei etwa 10 bis 20 mm stark in diese ein- 
getragen. Dann wird der Deckel gleichmäßig einge- 
setzt und zunächst ganz leicht, nach etwa 15 bis 20 
Minuten aber, wenn das Abbinden eingesetzt hat, ein 
wenig stärker angezogen. Erst nach dem Erhärten, 
das nach mehreren Stunden eintritt, zieht man die 
Schrauben schärfer an, 

Hat der Rand des Mannloches keine Fuge, so 
muß diese „improvisiert" werden. Während es beim 
oberen Deckel bei einiger Geschicklichkeit auch ohne 
dieses Hilfsmittel gelingen wird, den Zement auf den 
Verbindungsrand zu packen, wird dieser von der 
unteren Dichtungsfläche infolge der Eigenschwere 
` abrutschen. Um dieses seitliche Abrutschen zu ver- 
hindern, legt man um die Dichtungsflächen einen Rei- 
fen (Bandeisenring), der passend lose auf dem Rande 
so aufsitzt, daß er beim Anziehen des Deckels nach- 
geben kann. Bei der unteren Dichtung ist es sogar 
ratsam, den Zementteig erst nach dem Einhängen des 
Deckels aufzutragen; der etwa verschobene Ring 
kann dann leichter in die richtige Lage gebracht 
werden. Falls der erste Versuch fehlschlägt, schrecke 
man vor der Wiederholung nicht zurück. Guter, bin- 
defähiger Zement ist allerdings eine unumgängliche 
Voraussetzung. 

Zemente mit einem Kalküberschuß binden 
rascher, als solche mit gewöhnlichem Kalkgehalt, weil 
erstere schneller trocknen. Man kann das Abbinden 
des Zements künstlich beschleunigen, ohne die Halt- 
barkeit zu gefährden, wenn man ihm etwa 2 v. H. 
Natronwasserglas zusetzt. 


Nach einer anderen Vorschrift wird die Anfangs- 
festigkeit frischer Zemente größer, die Bindezeit län- 
ger und der Zement raumbeständiger, wenn man 
beim Anmachen 34 v. H. gesättigte Chlorkalzium- 
lösung zufügt. K. Micksch. 


Ueber die Frage der zukünftigen Brennstoff-Aus- 
nutzung sprach in der Sitzung des V. D. M.-I. vom 
17. September 1918 der Kgl. Baurat Dipl.-Ing. de 
Grahl. Er führte u. a. aus: In dem Augenblick, wo 
wir mit der Möglichkeit einer Absperrung Deutsch- 
lands vom Außenhandel zu rechnen haben, erwächst 
uns die Plicht, für die von den neutralen Ländern 
zu beziehenden, zur Deckung des bloßen Inlandsbe- 
darfs nötigen Rohstoffe Gegenwerte zu schaffen, die 
schon im Interesse unserer Zahlungsbilanz nicht in 
Geld bestehen dürfen. Solche Gegenwerte bilden u. a. 
unsere Kohlenvorkommen, mit denen wir 
schon deshalb sparsam haushalten müssen, weil uns 
die Rohkohle nicht allein als Tauschware, sondern 
auch zum Aufbau einer neuen Wirtschaftspolitik die-: 
nen soll. Deutschland wird in Zukunft sein Augen- 
merk in erster Linie auf die Herstellung von Benzin, 
Leuchtöl, Treiböl und Schmieröl zu richten haben. 
Solche Stoffe können wir durch Destillation der Kohle 
bei niedriger Temperatur (450°) aus dem hierbei 
gewonnenen Teer erzeugen, ein Verfahren, dem auch 
England größtes Interesse entgegenbringt. Um indes 
eine Streckung unserer Kohlenvorräte zu erreichen, 
sollten wir weiter nach Möglichkeit keine Roh- 
kohle, sondern nur die aus-der Entgasung der Kohle 
anfallenden Nebenerzeugnisse ausfüh- 
ren, sowie die Brikettierung von Braunkohle ein- 
schränken. So werden z. B. für den Jahresbedarf von 
20 Mill. Tonnen Briketts 17 Mill. Tonnen Rohbraun- 
kohle verfeuert, die besser dem gesamten Hausbrand 
Detitschlands auf zwei bis drei Monate dienen könn- 
ten. Mit der zunehmenden Entgasung der Kohle 
wachsen freilich die Schwierigkeiten, die Neben- 
erzeugnisse, wie Gas, Koks, oniaksulfat usw. 
abzusetzen; aber diese Schwierigkeiten dürften sich 


durch die zunehmende Nachfrage im Inlande, als auch 


durch die Ausfuhr regeln lassen. Den flüssigen 
Brennstoffen, die sowohl bei den Verbren- 
nungskraftmaschinen, als auch bei Feuerungen aller 
Art hohe Wirkungsgrade erzielen, steht eine große 
Zukunft bevor. 

Holzabfälle ausnutzen! Holzabfälle sind heute 
überaus wertvoll. Größere Stücke lassen sich noch 
zur Herstellung von Holzwolle verwenden, die klei- 
DE werden gespänt und dienen dann als Streu statt 

aub. 

Tränkt man Holzwolle und kleine Holzspäne mit 
6 v. H. Schwefelsäure, so bindet sie das Ammoniak 
gut und liefert demnach ein gutes Düngemittel. Das 
sog. Sägemehl gestattet die Herstellung von plasti- 
schen Massen. Versetzt man es mit Albumin, Wasser- 
glas, Leim u. a., so kann man daraus die verschieden- 
sten Gegenstände herstellen, u. a. Holzzementwaren. 
Sägemehl läßt sich auch zur Linoleumfabrikation, und 
zwar als Zusatzmittel benutzen, desgl. als. Füllma- 
terial bei der Seifenfabrikation und als Grundstoff 
bei der Herstellung von Holzstoff. — o 

Holzbriketts, mít und ohne Bindemittel, geben ein 
gutes Brennmaterial. Als Bindemittel dient bei der 


Fabrikation der Briketts meist Sulfitlauge. Enthält 
das. Holz an sich genügend Harz, so kann man sic 
das Bindemittel auch ersparen. | 

In der Metallindustrie dienen Holzspäne und 
Molzmehl als Putzmittel, ebenso beim Zimmerreini- 
gen. 

Beschwert man das Mehl mit Kreide, Gips oder 
Ton, oder durchtränkt man es mit Chlormagnesium 


bzw. Chlorkalzium, so erhöht sich sein: Wert als Rei- 


nigungsmittel. l 
Holzabfälle gekocht mit Säuren, ergeben Zucker 
und nach dem Gären Spiritus. A. Christ. 


-Neues aus Wirtschaft und Betrieb. In der letzten 
Mitgliederversammlung des Stahlwerksverbandes 
- wurde berichtet, daß die Werke nach wie vor 
außerordentlich stark beschäftigt sind. Halb- 
zeug bleibt knapp. Besonders groß sind die 
Anforderungen in Eisenbahnmaterial. In 
Formeisen könnten die Werke mehr liefern, wenn 


ihnen die erforderlichen Mengen Rohstahl zur Ver- - 


fügung gestellt würden, auch vom neutralen Auslande 
werden größere Mengen Formeisen für die verschie- 

densten Zwecke verlangt. Naturgemäß können diese 

Erene in, nur geringem Umfange befriedigt wer- 
en 


Die Feinblechwalzwerke haben neue, 
umfangreiche Bestellungen hereingenommen, so daß 
die Mehrzahl der Werke Aufträge vorliegen hat, die 
volle Beschäftigung weit über das Kalenderjahr hinaus 
bieten. Die fortschreitende Einziehung von Metallfa- 
brikaten bringt als Folgeerscheinung die unausgesetzte 
Anfertigung von Ersatzgegenständen, wofür die Fein- 
blechwerke in ausgedehntestem Maße das Rohmate- 
rial liefern. Besonders begehrt sind die dünneren 
unter 1 mm liegenden Sorten. 

Die Versorgung der reinen Feinblechwerke mit 
Halbzeug läßt angesichts der Lieferungsschwierig- 
keiten weiterhin zu wünschen übrig, und dadurch ver- 
zögert sich vielfach die Ausführung, ne 


In der gesamten Eisenindustrie ist der 


Beschäftigungsgrad andauernd ein 
sehr hoher. Die Bestellungen für Heereszwecke 
werden natürlich in erster Linie erledigt. Der Heeres- 
bedarf ist ein sehr erheblicher, namentlich werden 


dünne Bleche äußerst stark verlangt, ebenso die 


Mittelsorten. Grobbleche fordern die Schiffswerften, - 


die Konstruktionswerkstätten nach wie vor flott ab, 
auch bei den Lokomotivfabriken und Waggonbauan- 
stalten liegt großer Bedarf hierin vor. 

Die Gestehungskosten sind sehr in die Höhe ge- 
gangen. Die Produktion wird durch den Mangel an 
geschulten Arbeitskräften sehr beeinträchtigt. Im 
allgemeinen würden die Blechwerke noch weit stärker 
beschäftigt sein, wenn sie allen Anforderungen nach- 
zukommen in der Lage wären. 

Die Eisengießereien konnten in letzter 
Zeit nur die Aufträge einigermaßen rechtzeitig er- 
ledigen, die für den dringendsten Kriegsbedarf be- 
stimmt oder zur Reparatur und Instandhaltung von 
Maschinen und industriellen Anlagen unbedingt er- 
forderlich waren. Für alle übrigen Aufträge mußten 
lange Lieferfristen bedungen werden. Die Erzeu- 
gungsmengen stehen im wesentlichen denjenigen aus 
der Friedenszeit nicht nach, und obgleich die Zahl 


der Arbeiter in den Gießereien aus der Belegschaft 
der etwas weniger in Anspruch genommenen Betriebe 
laufend ergänzt wird, können es die Fabriken zurzeit 
nicht ermöglichen, allen Wünschen um Lieferungsbe- 
schleunigung zu jentsprechen. Vielfach suchen die 
Fabriken diesen ‚Verhältnissen durch entsprechende 
technische Vervollkommnungen und Erweiterungs- 
bauten abzuhelfen. 

Im Maschinenbau liegen ebenfalls über- 
reichlich Aufträge vor. Auch ist die Nachfrage nach 
Maschinen vom neutralen Auslande und aus den be- 
setzten Gebieten sehr rege, besonders in Eisenbahn- 
fahrzeugen, Fahrzeugen überhaupt und landwirt- 
schaftlichen Maschinen sind in letzter Zeit große Ab- 
echlüsse gemacht. 

Zurzeit schweben Verbandsverhandlungen in der 
Eisenindustrie. 

Die Belieferung mit Kohlen hat sich in letzter 
Zeit erheblich gebessert, auch die Wagenge- 
stellungläßt weniger zu wünschen übrig, so daß die 
Versorgung der Industrie und der Städte eine Be- 
lebung erfahren hat. C. Reden. 


Zum Kapitel Ersatz für Fliegerschäden äußer! 
sich die „Norddeutsche Allg. Ztg.” in Nr. 347 u. a. 


wie folgt: 


Die durch feindliche Fliegerangriffe verursachten 
Sachschäden fallen unter $ 2 Ziffer 1 des Reichsge- 
setzes über die Feststellung von. Kriegsschäden im 
Reichsgebiete vom 3, Juli 1916. Dieses Gesetz be- 
zeichnet sich zwar als Feststellungsgesetz. Die Ver- 
handlungen über den Entwurf haben jedoch dahin 
geführt, daß an dem Charakter des Gesetzes als eines 
reinen Feststellungsgesetzes nicht festgehalten wor- 
den ist. Sein $ 16 nimmt vielmehr bereits zur Er- 
stattungsfrage selbst dahin Stellung: 

„Vorschüsse und Vorentschädigungen, welche 
die Bundesstaaten und Elsaß-Lothringen auf Schäden 
im Sinne dieses Gesetzes ausgezahlt haben oder künf- 
tig auszahlen, werden ihnen im Rahmen der nach 
diesem Gesetze getroffenen Feststellungen vom 
Reicheerstattet. Der Zeitpunkt der Erstattung 
wird durch besonderes Gesetz bestimmt. Im Be- 
darfsfalle hat das Reich den Bundesstaaten und Elsaß- 


Lothringen zur Ermöglichung notwendiger Auszah- 


lungen Vorschüsse zu leisten." 
Hiernach ordnet allerdings dieser Paragraph nicht 


an, daß das Reich den Geschädigten un- 


mittelbar Ersatz leisten soll; aber indem er 


‘bestimmt, daß. es den Bundesstaaten und Elsaß-Loth- 


ringen alle Vorschüsse und Vorentschädigungen er- 
statten wird, die sie im Rahmen der nach dem Gesetz 
getroffenen Feststellungen den Geschädigten aus- 
zahlen, sichert er diese Auszahlung in hin- 
reichender Weise. : 

Nach alledem ist nur noch die Regelung des 
Zeitpunktes erforderlich, in dem das Reich die 
im § 16 begründete Erstattungspflicht den Bundes- 
staaten und Elsaß-Lothringen gegenüber zu erfüllen 
hat, eine Regelung, die für die Geschädigten selbst 
ohne Belang ist. — | 

Vielfach ist auch die Frage gestellt worden, ob es 
der gesetzlichen Kriegsschädenregelung gegenüber 
noch angebracht sei, private Sachversiche- 
rungaufzuneh'm'en. Das wird zuverneinen 


sein, soweit der Geschädigte sich mit einer Schadens- ` 


vergütung nach dem Gesetz vom 3. Juli 1916 und 


seinen Ausführungsverordnungen ` begnügen will, die . 


sich im allgemeinen auf den Kreis des wirtschaftlich 
Notwendigen beschränkt, 


Neues aus dem Gebiet der Kohlenforschung. 
Das Braunkohlenforschungsinstitut an 
der kgl. sächs. Bergakademie Freiberg, von 
dessen Gründung wir letztens berichten konnten, wird 
einen Lehrstuhl für Braunkohlenchemie und 
einen für Braunkohlen-B er gbau k und e umfassen, 
die beide in innigster Verbindung mit der Praxis arbei- 
ten sollen. Möge das Institut die auf dieses gesetz- 
ten Erwartungen erfüllen! — 

Daß der Appetit mit dem Essen kommt, sieht man 
so recht aus folgendem: Kaum hat das Institut in 
Freiberg die ersten Vorbereitungen getroffen, um 
seine Arbeiten aufzunehmen, sofort versuchen andere 
ihm zu folgen. 


So soll in Verbindung mit der Universität in Bres- - 


lau ein Kohlen-Forschungsinstitut für 
Schlesien insLeben gerufen werden, Die Mittel 
dazu sollen der sog. Friedländer-Fulda-Stiftung ent- 
nommen werden. Arbeitsfeld soll die Erforschung.der 
nieder- und obetschlesischen, sowie polnischen Koh- 
len sein. 

Eine Anstalt für Brannkohicnteck: 


nik und Mineralchemie soll schließlich auch . 


in Berlin gegründet werden. Die erste vorbereitende 
Sitzung fand am 7. Juni im Hause des V. D. I, statt. 
Zweck des neuen Institutes soll sein: Vorschläge zu 
machen zur Verbesserung der vorhandenen Maschi- 
nen, Trockeneinrichtungen und Feuerungen bezw. 
Feuerungsverfahren (Vergasung statt Verbrennung 
auf offenem Rost!), Ausbildung von Bergingenieuren. 
Die Anstalt soll ihre Ziele in engem Zusammenarbei- 
ten mit Freiberg und der in Halle geplanten 
Anstalt erreichen. W. 


‘Englische Einheitsschitfe. Der erste für die eng- 
lische Regierung gebaute „Einheitsdampfer” ist kürz- 
lich in Fahrt gestellt worden. Den Pressevertretern 

wurde auf der Probefahrt mitgeteilt, daß alle engli- 
schen Werften jetzt mit dem Bau solcher Schiffe be- 
schäftigt seien. Die Eindecker seien für Ge- 
treideladungen, die Zweidecker für Stückgüter 
bestimmt. Bauzeit für jedes Schiff seien 4 bis 4"; 
‚Monate. Es sollen Schiffe zu 8000, 7000, 5000 und 
3000 t Tragfähigkeit gebaut werden, allerdings ohne 
jede überflüssige Ausrüstung und Ausstattung. Eben- 


so sollen die Schiffe eine große Anzahl von Winden, 


Ladebäume und große Ladeluken erhalten. 
„Schiffbau. 


Trockenlegung des Zuidersees. Nach Annahme 
des Gesetzentwurfes über die Trockenlegung des 
Zuidersees wird der ganze See durch einen 30 km 
langen Deich von der Insel Wieringen nach Friesland 
von der Nordsee abgeschlossen werden. Die Hälfte 
wird trocken gelegt, das mittlere Stück als See unter 
dem Namen Isle-Meer bestehen bleiben. I 

„Deutscher Dienst." 

Ein Kabel zwischen Schweden und Dänemark 


zur UÜeberführung hochgespannten elektri- 
schen Stromes von Gotenburg nach Dänemark 


soll ausgeführt werden, nachdem das Projekt sowohl . 
in technischer wie wirtschaftlicher Hinsicht für durch- 
führbar befunden wurde. Das Kabel wird sich unter 
dem Kattegatt 60 km weit erstrecken und das läng- 
ste in Europa sein. 


Die Messe zu Nishni-Nowgorod soll eine neuzeil- 


. liche Umgestaltung erfahren. Auf breiter staat- 


licher Unterlage wird zur Förderung des Warenaus- 
tausches eine dauernde Ausstellung von 
Warenmustern beabsichtigt. Im Rahmen dieser 
Ausstellung errichtet das russische Volkskommissa- 
riat für Handel und Industrie in Moskau, Iljanko 21, 


‚auch “eine Abteilung für ausländische 


aren. Für diese kommen in erster Linie Ma- 
schinen, darunter vorzugsweise landwirt- 
schaftliche, dann aber auch solche, die für rus- 
sische Betriebe von Bedeutung sind, in Betracht, fer- 


nerchemische Erzeugnisse und anderes. 


Neue Erdölquellen in Galizien. Tiefbohringe- 
nieur Richard Kleinau, Cöthen, hat im Auf- 
trage der Sächsisch-galizischen Erdöl- 
gesellschaft mit der Metallwünschelrute die 
Gegend von Kropiwnik in Galizien abgesucht und 
in verschiedenen Tiefen Erdölquellen nachgewie- 


sen. Bohrungen, die an den bezeichneten Stellen 


vorgenommen worden, ergaben jetzt ergiebige- aus- 
beutungswürdige Erdölquellen. 


Die rumänische Nationalschitfahrt wird nach 
einem kürzlich abgeschlossenen Vertrage auch nach 
Friedensschluß mit Deutschland in Verbindung blei- 
ben. In Braila haben deutsche Kapitalisten längs 
der Donau bereits Magazine, Getreidespeicher und 
Elevatoren gepachtet und Verträge für 20 Jahre ab-- 
geschlossen. Damit ist England, dessen Agenten be- 
reits das Feld vorbereiteten, endgültig abgedrängt 
worden, „Deutscher Dienst” 





Die Firma Gebr. Erlenwein & Co. G. m. b. H., 
hat, wie sie uns mitteilt, die Firma Gebr E en 
wein & Co, Feilenfabrik, Dampfschleiferei und 
Stahlkammerwerk, in Edenkoben (Rheinpfalz), über- 
. und wird sie in unveränderter Weise weiter- 
führen 


Der Inhaber der bisherigen Firma, Kommerzien- 
rat Leonhard Erlenwein, ist Gesellschafter’ 
und alleiniger Geschäftsführer der neuen Firma. Der 
langjährige Prokurist, Hermann Fischer, der alten 
Firma erhielt Einzel- Prokura. 


Die Firma Blanke & Rast, Armaturenfa- 
brik und Metallgießerei, bisher in Leipzig- 
Plagwitz, hat ab 1. Oktober d. Js. den Sitz ihrer l 
Firma nach Dippoldiswalde i. Sa. verlegt und ist mit 
dem gesamten Fabrikbetrieb und den Bureaus nach 
dort übergesiedelt. Neben dem Alleininhaber, Hein- 
rich Blanke, liegt nach wie vor die Leitung der Firma 
in den Händen des bisherigen Prokuristen, Walter 
Ackermann, als kaufmännischer Direktor. Der Be- 
triebs-Ingenieur, Fritz Kuhne, erhält als technischer 
Direktor im Verein mit dem Kaufmann Fritz Wolf, als 


Prokurist, in no 


Wir suchen zum sofortigen Eintritt für unser tech- 
nisches Bureau einen 


Konstrukteur 


für Eisenkonstruktionen, und einen 


Konstrukteur 


für Hüttenwerksanlagen., 
Angebote mit Lebenslauf, Gehaltsansprüchen, Zeugnis- 
abschrifien und Lichtbild an 


Röchling’sche Eisen- und Stahlwerke 


G.m.b.H., Technisches Bureau 
Völklingen-Saar. 








Zum sofortigen Antritt werden gesucht: 


2 Techniker und 2 Kaufleute 


aus der Blechwaren- bezw. Blechbearbeitungsbranche, 


1 Kalkulator, | 
1 Kaufmann für Werkzeugbau 
und mehrere Revisoren 


Ausführliche Bewerbungen mit Angabe der Gehaltsansprüche, 
des Militärverhältnisses und des frühesten Eintrittstermines sind 
unter Angabe des Stickwortes „Werkzeug“ zu richten an R 


Gossweiler — Personal, Schwarzenberg i. S. 


Techniker gesucht 


zum sofortigen Antritt, im Falle auch kriegsbeschädigte Herren. 


Zivilingenieu Rudo Witte Osnabrück, 
Fabrik-Änlagen für die Nahrungsmittel-, Ziegel- u. Kalkindustrie. 


Energischer, fachkundiger 


Betriebs- 
Ingenieur 


Dem Angebot sind Lebenslauf und Zeug 
nisabschriften beizufügen. | 


Maschinenfabrik 


Thyssen & Co. A.-G., 


Mülheim-Ruhr, 
Abteilung E. F. 


eo R 





Stellen-Angebote 





Für unsere Werkzeug-Fertigmacherei suchen wir für sofort 
tüchtigen, erfahrenen 


Härtemeister 


für Schnitt- und Stanzwerke. 
Angebote mit Gehaltsansprüchen, Angabe des Militärverhält- 
nisses, sowie Tag des frühesten Eintrilts sind zu richten an 


Goßweiler ~ Arbeiter, 
Schwarzenberg (Sa.). 


-Tichtiger Fachmann 


mit reichlichen Erfahrungen gesucht als Meister für unsere 
Genau-Rund- und Plan-Schleiferei. Bewerber kann leicht Kriegs- 
beschädigter sein. Schriftliches Angebot mit Lebenslauf, Angabe 
der seitherigen Tätigkeit, des Militärverhältnisses und der Gehalts- 
ansprüche erwünscht. Persönliche Vorstellung bevorzugt. 
Fortuna-Werke, Spezialmaschinenfabrik, G. m. b. H., 
Stuttgart-Cannstatt, 





Großes Steinkohlenbergwerk Oberschlesiens sucht einen 


erfahrenen elektro- - — 
eais Maschinensteiger 
für den elektrischen Betrieb über und unter Tage. Herren mit Fach- 
schulbildung, die mit sämtlichen im Betriebe vorkommenden Instand- 
setzungsarbeiten vertraut sind, längere Praxis in Hoch- und Nieder- 
spannungsanlagen und Grubenbahnen — Gleichstrom — besitzen, 
wollen Angebote mit ausführlichem Lebenslauf sowie Angabe der 
Militärverhältnisse, des frühesten Äntrittstermines und der Gehalts- 
ansprüche unt.B.596 an d. Geschäftsstelle dieser Zeitung einreichen. 





Wir suchen für sofort: 


Tüchtige 


Werkzeugschlosser 
i Werkzeugdreher und 


Schnitt- und Stanzenbauer 


Angebote mit Lohnansprüchen, sowie Tag des frühesten Eintritts- 
termins erbeten an 

Gossweiler — Abtlg. Arbeiterversorgung, Schwarzenberg i. S. 

Für unser technisches Bureau 


ee suchen wir einen 
Fahrradschlosser Techniker. 


sofort gesucht. Angebote mit Zeugnisabschrif- 
Ricken, Hannover, ten und Gehaltsansprüchen, auch 
Knochenhauerstr. 65. von Kriegsbeschädigten, erbeten 


EEE Singer Nähmaschinenfahr. 


Wittenberge, Bez. Potsdam. 
ür unsere Strohzellstoff- Futteranlage suchen wir für sofort 
oder später 

2 tüchtige und gewandte Meister 
für unsere Dämpferstation und einen tüchtigen und zuverlässigen 
Platzmeister. Herren, welche schon in Zellstoff- oder 
Papierfabriken beschäftigt waren, erhalten den Vorzug; Kriegs- 
beschädigte werden berücksichtigt. Angeb. m. Lebenslaul, Zeugnis- 
abschr.,Militärverhältnis, Gehaltsanspr., frühestem Eintrittstermin an 
Chemische Fabrik Kalk, Abt. Futterfabrik, Euskirchen. 


Die Jungfrau überflogen. Der in Thun statio 
nierte Militärflieger Schädler überflog nach 
Baseler Mitteilungen den Gipfel der Jungfrau in 
einer Höhe von 800 m. Ffführte in seinem Doppel- 
decker den Flugzeugkonstrukteur Häfeli als Be- 


gleiter mit sich. Zu dem Höhenflug brauchte er 


eine Stunde und zehn Minuten. Die Jungfrauspitze 
ist damit das erste Mal überflogen worden. 


Ueber Vergiftungen mit Quecksilberlot sprach 
man in der Gesellschaft der Aerzte in Wien. Arbei- 
ter sollten sich bei der Herstellung von Quecksilber- 
lot aus Blei, Kadmium und Quecksilber Quecksilber- . 
vergiftungen zugezogen haben. Da solches Weichlot 
auch bei uns verarbeitet wird, ist diese Feststellung 


von Wichtigkeit. '„Metall-Technik.” 





Die Disco-Außenarmaturen fürelektrische 
Beleuchtung sind von der Dr.-Ing. Schnei- 
der & Co. Elektrizitäts-Ges. m. b. H. in Frankfurt 
a. Main weniger wegen der gegenwärtig einge- 
schränkten Straßenbeleuchtung, als mit Rücksicht 
auf die gestiegenen Bedürfnisse der Beleuchtung von 
Fabriken und Fabrikgrundstücken in einer b es on- 
deren Preisliste (Nr. 11) zusammenge- 
stellt. 


- Die Anforderungen, die gegenwärtig an diese 


Armaturen in bezug auf hohe Lichtausnutzung, 
gleichmäßige Beleuchtung und Blendungsfreiheit ge- 
stellt werden, veranlaßten die Aufnahme einer Reihe 
neuer Modelle. Neben Armaturen aus feueremail- 
liertem, wetterbeständigem Blech enthält die Liste 


auch gußeiserne Armaturen, die oft wegen des höhe- 


ren Gewichtes bevorzugt werden. Sämtliche Arma- 
turen sind’ mit Schutzschirmen gegen Fliegersicht 
lieferbar. 


Die Einbruchdiebstahlsgeiahr hat in einer 
Weise zugenommen, die geeignet ist, beunruhigend 
zu wirken. In besonderem Maße sind Geschäfte der 
Bekleidungs- und Genußmittel-Industrie heimge- 
sucht. Aber auch die Einbrüche in Privathauslıal» 
tungen mehren sich. Die Ursache dieses Zustandes, 
der als Kriegsfolge anzusprechen ist, ist wohl darin 
zu suchen, daß die Diebe das Diebesgut jetzt 
leichter absetzen können, weil besonders 
bei Lebens- und Genußmitteln nicht nach Herkunft 
gefragt wird. Daß der Käufer von Diebesgut sich 
der Gefahr der Anklage wegen Hehlerei aussetzt, 
bleibt unbeachtet. Die Einbrüche würden sicher- 
lich erheblich abnehmen, wenn es den Dieben un- 


möglich gemacht wäre, das Diebesgut auf leichte 


und bequeme. Weide abzusetzen, weshalb nicht ge- 
nug angeraten werden kann, bei Ankaufvon 
Waren aus unbekannter Hand größte Vorsicht 
walten zu lassen. | 


Die weitere Ursache der Vermehrung der Ein- 
brüche ist auf die Verminderung des 
Sicherheitsdienstes und die Ein- 
schränkung der Beleuchtung zurückzu- 
führen. | 

In welch erschreckendem Maße die Einbruch- 
diebstahlsgefahr zugenommen hat, lassen die Zif- 
fernüberdieSchadenleistungen erken- 
nen. Diese stellen sich beisp. für de Frank fur- 
ter Allgemeine Versicherungs-Ak- 
tien-Gesellschaft in Frankfurt a. M. 1914 
auf 877 404,58 M., 1915 gingen sie auf 730 073,66 
M. zurück, um 1916 auf 1 012 498,45 M. zu steigen. 

Im Jahre 1917 betrugen sie 2 726 134,08 M. Im 
laufendenJahreerreichten die Aufwendungen 
schon in den ersten 6 Monaten des Jahres 2 Mill. M. 

Diese Zahlen beweisen, wie erschreckend die 
Einbruchdiebstahlsgefahr zugenommen hat und in 
welch hohem Maße das Gut des Einzelnen der Ge- 
fahr des Zugriffs unlauterer Elemente ausgesetzt ist. 
Hiergegen Abhilfe zu schaffen, ist Aufgabe der 
berufenen Stellen; aber auch der Einzelne sollte 
dieser Gefahr gegenüber nicht interesselos bleiben, 
sondern sich durch Selbsthilfe nach Möglichkeit vor 


Verlusten schützen. : 


Bereits am 4. und 5. Dezember findet die Zie- 
hung der 1. Klasse der 174. Sächsischen Landes- 
Lotterie statt. Die Gewinnaussichten dieser Lot- 
terie sind die denkbar besten. Wir verweisen auf 
die Anzeige der Staatlichen Lotterie-Einnahme von 
Martin Kaufmann, Leipzig, Windmühlenstr. 
45, bei der Lose in allen Teilungen zu haben sind., 


Beilage der vorliegenden Nummer. 
Versicherung empfiehlt die Allgemeine 
Versicherungs-Aktien-Gesellschaft 
in Frankfurt a. Main als das wirksamste Mittel 
gegen Einbruchdiebstahl. Man lese die 


Beilage in diesem Heite und die Notiz oben! 





Schweißpulver 


Drehstähle, Fräser, 


Radliusmesser USW. fabriziert 


Rhein. Werkzeugiabrik, Benrath. 
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R Zimmer. ann, Bautzen 










miedeeiserne Fenster 


Besen- und Bürsien-Indusipie 


Roßhaarbesen, Roßhaarschrubber, 

Wurzelschrubber, Scheuerbürsten, 

Gewindebürsten, Geschoßbürsten 
sowie alle Bürsten für Fabrik-, Werkstatt- und Wirtschafts- 
bedarf liefert: R 

Arthur Pinkes;, Bürsten-Industrie, 


Berlin W. 62, 
Fernspr.: Kurfürst 4771. Telegr.-Adr.: Hüttenpinkes Berlin. 
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Spiritus als Ersatzbrennstoff für Ben- 
zin- und Benzolmaschinen hat sich nach der Zeit- 
schrift „Petroleum“ — die doch gewiß keine Ver- 
anlassung hat, dem Spiritus gegenüber dem Benzin 
das Wort zu reden — während des Krieges in 
Deutschland außerordentlich schnell eingeführt. 
Was den Bemühungen der deutschen Landwirtschaft 
in jahrelanger Arbeit nicht gelungen ist, haben die 
Notwendigkeiten des Krieges im Handumdrehen 
bewirkt. Allerdings sei häufiges Reinigen des Ver- 
gasers notwendig. 


Die Technische Abteilung der Spirituszentrale - 


hat festgestellt, daß zur vollen Ausnutzung von 
Spiritus als Betriebsstoff für Verbrennungsmaschi- 
nen eine höhere Kompression anzuwenden ist, als 
diese für Benzin und Benzol zulässig sei. Ferner 
sei eine Erweiterung der Düse des Vergasers und 
eine Verminderung der Luftzufuhr vorzunehmen. 
Ebenso könne sich eine geringe Belastung des 
Schwimmers im Vergaser als zweckmäßig erweisen. 
Als Brennstoff für Kraftwagen sei grundsätzlich 
nur Spiritus von 95 Vol.-v. H. zu verwenden; bei 
Spiritus von geringerem Gehalt bestehe Konden- 
sationsgefahr. 

Ueber Verbrauch und Wirtschaftlichkeit geben 
die Hochschulprofessoren Donath und Gröger 
in Brünn in ihrem neuen Buch „Die Treibmittel der 
Kraftfahrzeuge” auf Seite 114 nachstehende Zahlen 
tafel: Ä 

























Mit 1 Liter Preis von Für 1 Mark 
können iter können 
gelahren . (vor gefahren 
werden dem Kriege) werden 

ERS: Pf. km 
Benzin rein . . 15.7 
Benzol 2 ; i TE a 
1 Benzol l Spiritus‘ $ 
sr ß 204 
1 „ 2 = 20,0 
l. „ + 2 n 19,0 
Loa ERD., a 17.8 
Spiritus ungemischt . 15,8 

` Ch. 


Die Verbund-Luftheizung Bauart Krauß. Die 
‘Lüftung und Luftheizung mit natürlichem Auftrieb 
geschah bisher fast ausnahmslos in der Weise, daß 
kalte Frischluft durch Fensteröffnungen hinter 
Heizkörpern oder gewärmte Frischluft aus Heiz- 
kammern in die zu heizenden bzw. zu lüftenden 
Räume eingeführt, die Abluft aber durch ungeheizte 


Kanäle über Dach oder in Luftsammelkanäle im | 
Dachraum abgeführt wurde. Man gab sich eben 


- keine Rechenschaft darüber, daß das Gewicht der 
kalten Frischluft das Gewicht der Warmluft zuzüg- 
lich des Gewichts der Mischluft im Abluftkanal 






Soeben erschienen! 






Uhlands Technisches Auskunftsbuch 
Band: Werkzeugmaschinen 
M. 7,50 | 
Uhlands technischer Verlag, Otto Polsky, Leipzig, Talsir 15 - 


(Raumtemperatur und Außentemperatur) zu über- 
winden hatte. Diese Mischlufttemperatur ist aber 
unbekannt, und infolge willkürlicher Annahme war 
die Berechnung der Kanalquerschnitte falsch, 


‘so daß die unteren Räume, besonders bei Wind- 


anfall, kalt blieben 'und nicht entlüftet werden. 
konnten. | 

Diesen Uebelstand will die von Oberingenieur 
HermannKraußin München zum Patent ange- 
meldete Verbund-Luftheizung beheben. Sie benutzt 
die nach abwärts geführten Abluftkanäle als Um- 
luftkanäle, indem aus dem Sammelkanal für Ab- 
bzw. Umluft die Luft mittels Wechselklappe oder 
Schieber teils der Heizkammer, teils einem hoch- 
erhitzten Anwärmkasten zugeführt wird. Dessen 
Blechwand wird vom Zentralheizofen bestrahlt und 
von ihm wird die hocherhitzte Luft sicher über Dach 
abgeleitet, während die der abgeführten Abluft ent- 
sprechende gleichgroße Menge Frischluft der Um- 
luft in der Heizkammer zwangläufig zugemischt wird. 
Da man so nur einen Teil der Luft von der Außen- 
temperatur auf die Heizkammertemperatur zu er- 


 wärmen braucht, erzielt man nach der „Schweiz. 


Bauztg.” eine beachtenswerte Kohlenersparnis. 


Kammerofenteer statt Teeröles zum Be- 
trieb von- Dieselmaschinen wurde im Hamburger 
Grundwasserwerk mit Erfolg versucht. Die dort 
befindlichen Dieselmaschinen . betreiben Kreisel- 
pumpen, deren Leistung stündlich 1200 m? Wasser 
auf 12,5 m Höhe beträgt. Der Schwierigkeiten, die 
die Verunreinigungen des Teers durch Kokskörper 
hervorriefen, ist man durch Filtrieren des Teers 
Herr geworden. Während dreizehn Monaten un- 
unterbrochenen Betriebes mit gereinigtem Teer 
haben 1 kg Teer und durchschnittlich 0,068 kg Pa- 
raffinöl als Zündöl 278 Metertonnen mechanische 


‘Arbeit, aus Wassermenge und Förderhöhe berech- 


net, geleistet. I 

Zum Zünden beim Teerbetrieb erwies sich laut 
„Z. d. Dampfk.-Ue.-V.", Wien, Paraffinöl geeigneter 
als Gasöl. | 


Lederstraßen sind die neueste- Errungenschaft 
des Straßenbauwesens in England, die alle früheren 
Straßenbauarten übertreffen, abgesehen vom Preis. 
Nach dem „Motorwagen” werden dem. Schotter- 
material 10 v. H. Lederabfälle beigemischt und diese 
Masse gibt einen Belag, der Teer und Bitumen über- 
legen ist und das Geräusch der Fahrzeuge dämpft. 
Auch zur Anlage von Rennbahnen wird diese Neue- 
rung empfohlen. Die Versuche werden vom eng- 
lischen Straßenamt vorgenommen, nur — — mangelt 
es an Leder. 






Soeben erschienen! 
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finiragen aus dem prakfischen Beirieb 


eingegangen bei dem ' 
Internationalen Institut für Baschinentechnische Auskünfte. Leipzig, Talstrale 15. 


Leitung: Ingenieur C. E. Berck, Alt-Mittweida b, Chemnitz i. Sa. 


Die schriftliche Beantwortung auf Wunsch sofort, ebenso werden die Adressen der Aniragenden auf Verlangen geheimgehalten. — Diese 
empiehlen wir und G ri jadurch Geschäfte zustande gekommen 


allen Lieferanten rossisten zur Beachtung, weil dadurch schon große 
Bedingungen: 

Die Auskunfiserteilung erfolgt, erlolgt, wo on sich nur um die Nachweis von Lieferanten usw. handelt, kestenios. Falle paiiraubands BErecE De ie een 
Portovergütung bisulögen, dalar bern usführung der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragep und Offerten sind 80 Pf. in Briefmarken 
Portovergütung beizufügen, dafür de Eas Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 

mm sy TI ——— 





Beantwortungen: | Zadow, Techn. Bureau, Berlin NW. 7, Dorotheenstr. 49, 


— A. Assmann, Dresden, Hohestr. 57. — Jos. Stühler, 
7339: Die Reparatur ` von Patentfutter übernimmt: Ingenieur : ae 9 
J. Pelzer, Berlin W. 9, Köthener Str. 19. Maschinentechniker, Schweinfurt a. M., Ludwigstr. 9. 


= — Ingenieur J. Pelzer, Berlin W. 9, Köthener Str. 19. 
7363: Zeichnungen für Horizontalbohrwerk von 80—90 mm 7375: Brieflich erledigt. 
Spindelstärke liefert: Ingenieur J. Pelzer, Berlin W. 9, À 
Köthener Str. 19. 7376: Brieflich erledigt. 


7367: Um ein Brechen des Fräsers zu verhindern, muß die Fragen: 


9 mm breite Nut zweimal gefräst werden. Es ist nur ; 
ein Schlitz von 6 mm Breite vorhanden; man kann 7377: Wer liefert neue oder gebrauchte Nagelmaschinen zur 





daber nur einen Fräser von 7 mm Durchmesser ver- Sohlennägeliabrikation? 
~. wenden mit einem Schaft von 4 mm Durchmesser. 7378: Wer liefert die Maschinen zur Herstellung von .Löt- 
Wenn das Bett zinnstangen mit Kolophoniuminhalt? 
oder der 7379 Wer liefert Rohlinge für Reduktionshülsen mit Morse- 
Schlitten von ‚ konus zu Bohrmaschinen? 
links nach 7380: Es kommt bei mir eine Reihe von Innen- und Außen- 
rechts geht, muB gewinden in größeren Serien in Höhe von je 100—200 
De der Fräser links Stäck vor. Es ist Whitworthgewinde in Durchmessern 
herum laufen, um die obere Seite zu fräsen. Um die von % bis 2% Zoll und Längen der Innengewinde von 
untere Seite zu fräsen, muß der Fräser rechts herum 40 mm bei % Zoll bis 100 mm bei 2% Zoll der Außen- 
laufen. Geht das Bett von rechts nach links, so sind » gewinde von 60—170 mm. Werden diese Gewinde bes- 
die Umdrehungen des Fräsers entgegengesetzt wie oben ser gefräst oder geschnitten? 
angegeben zu wählen. 7381: Wer lielert Zeichnung für einen Softner mit Pilger- 
7371: Praktische Winke zur Vergrößerung einer Kessel- schrittbewegung von der Fa. Coupur & Barbour, Fair- 
.  schmiede gibt: Ingenieur Horst Hoppe, Frankfurt bairn & Lawson gebaut? 
(Oder). 738%: 1. Wer liefert komplette Werkstatt-Zeichnungen für 
73728: Die Berechnung und Durchkonstrulerung von Spezial- Hochdruckpumpen usw. {für Feuerwehrzwecke geeig- 
maschinchen übernimmt: W. Zadow, Techn. Bureau net), Motorleistung 60 PS. bei etwa 1300 Tourer min.? 
Berlin NW. 7, Dorotheenstr. 49. — A. Assmann, Dres- 2. Welche Firma verkauft eventuell Lizenz für solche 
den, Hohestr. 57. — R. Hauck, Rauxel i Westf., Bla- Pumpen? ` 


denhorst 24. — Ingenieur J. Pelzer, Berlin .W. 9, -K5- 
thener Str. 19, — Joh. Rakoweki, Techniker, Berlin- 
Mariendorf, Strelitzstr. 11. 


7383; Wie kann man an Hand -von leichtverständlichen 


Formeln die Leistungsiähigkeit bzw. Zugkraft einer 
* Lokomotive unter Berücksichtigung der Reibungs-, 


7373: Brieflich erledigt. Luft-, Steigungs- und Krümmungswiderstände rechne- 
7374 Zeichnungen für den Bau von ae und- risch ermitteln, wenn gegeben ist: Cylinderdurchmes- 
Universal-Fräsmaschinen liefern: Gustav Hüdig, Ma- ser, Hub, Atm. Ueberdruck, Dienstgewicht und Ge- 
schinenfabrik, Berlin N. 39, Mülleretr. 172a. — W. schwindigkeit der Lokomotive? Sollte für diese Lö- 


(Maschinen-Speditin maert Hal6rlind, beria 


nach dem In- und AÄuslande 






W. 9, Köthener Str. 38. 
Spezialtransportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschluß und Hafen. 





Zentrifugal-Pumpen und Kühlpumpen für Drehbä nke 


Ueber 8009 Stück während des Krieges geliefert! Sofort ab Lager lieferbar! 
Größe I II II Größe I II II 
Mimuitenleistungl 30 60 150 | Leistung 1 75: 165 86.— 
a Stück Preis Mk. 86.— 54.— 176 — | Preis Mk. 13.50 16.— 21.— 
Vorstehende Listenpreise verstehen sich ausschließlich Teuerungs-Zuschlag. 


' Max Brandenburg, Berlin W 30/1. 
Berliner Pumpen-Indusirie Rom.-Ges. 





sungen eine nicht zu _ teuere Literatur existieren, so 
bitte ich um Angabe. 


Wer liefert Zeichnungen für den Bau von Ziehbänken 
bis zu 60 000 kg Zugkraft? 


Welche - Maschinen kommen zur 


17384 


7385; 


Erfahrungen zur Anfertigung solcher? 
7386: Wer kann mir Bezugsquellen für Gießerei-Anlagen 


und Konverter-Anlagen angeben? Gibt es Literatur | 


hierüber, und welche? 


‘Wer ist der Erbauer der 1—6 PS. stehenden und 
2—15 PS, liegenden Benzinmotoren? 


7389: 1. Gibt es irgendwelche Literatur über die Fabrika- 
‘tion von Bleistiften und Stahliedern, und welche? — 
2. Welche Fabriken stellen die sr zu obigen 
Fabrikaten her? 

Wer liefert Zeichnungen zu einem Räderkasten für 
eine mittlere Universal-Fräsmaschine zum Antrieb des 
Tisches an Stelle der bisher . üblichen Transport- 
Stufenscheibe? 

7391: Wer liefert die Einrichtung z zur Herstellung von Spritz- 

guß und Kokflienguß? f 


1388; 


7390: 


Anfertigung von 1393; 


Stauiferbüchsen in Frage? Wer verfügt über langjährige f- 


N 


7393: Wer liefert die Beschreibung, möglichst mit Skizze, 
einer sogenannten Zentratorkupplung, - die Ueber- 
setzungen von 12:1 bis 4:1. gestattet? Ist diese 
Kupplung ‚patentiert? 


Welche Firmen liefern neuzeitliche Lackier-Anlagen 
für die Erzeugung von Heu- und Düngergabeln? 


1. Gibt es bereits Maschinen zur automatischen Her- 
stellung von Seilkauschen, und. wer fabriziert diese? 
Gibt es eine Literatur über die Fabrikation, und 
welche? — 2. Wer kann Literatur nachweisen über 
Fabrikation von Kolbenringen für Verbrennungs- 
. motoren? 


7395: 


1394: 


Welche gesetzlich vorgeschriebene Entfernung vom 
Nachbargelände muß bei einer Teerdestillationsanlage 
. eingehalten werden? Im vorliegenden Falle wird ein 
Obst- und Gemüsegarten durch die beim Ablassen der 
destillierten Teermasse ausströmenden Gase in seinem 
“ Ertrage schwer geschädigt. 


73%: Wer kann mir deutsche Firmen, die Kesselröhren- 


Reiniger, Kesselstein-Abklopiapparate und Abhorch- - 
apparate erzeugen, nennen? 
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| Neues aus Wirtschaft und Betrieb. Hinsicht- 
der Erhöhung der Eisenpreise stellt sich die Re- 
gierung auf den Standpunkt, daß bis Kriegsende 
Preiserhöhungen überhaupt nicht mehr bewilligt 
werden sollen. 

Die Belastung der Eisenwerke ist nach wie 
vor eine starke. Die Aufträge der Heeresverwal- 
tung nehmen den breitesten Raum ein. Die ver- 
mehrte Nachfrage fordert vielfach Vergrößerun- 
gen des Betriebes, jedoch sind den Werken darin 
Grenzen gesetzt. Mit der vermehrten Erzeugung 
- ergeben sich mancherlei Schwierigkeiten, wobei 
besonders folgende Punkte hervortreten: die über- 
aus starke Abnutzung der maschinellen Anlagen in- 
folge wenig geeigneter. Schmiermittel, der ständige 
 Arbeiterwechsel und die Einstellung wenig ge- 
schulter Arbeitskräfte. Aber nicht nur im Inlande 
ist der Bedarf ein reger, sondern auch das neutrale 
Ausland ist mit umfangreichen Aufträgen dabei 
vertreten. Eine Einhaltung der Lieferfristen ist da- 
bei nicht immer möglich, weil in der Belieferung 
von Rohstoffen zeitweise Verzögerungen sich ein- 
stellen. 

Die Nachfrage nach .Roheisen hält an, Auch 
Stabeisen ist rege gefragt und wird fast aus- 
schließlich Qualitätsware verlangt. Die Stahlwerke 
sind angespannt beschäftigt, jedoch werden nicht 
mehr sämtliche früheren Sorten hergestellt, die 
. blanken Stahlsorten werden meistens schwarz ge- 
liefert. In Eisenbahnoberbaumaterial 
sind die Bedürfnisse unausgesetzt groB. Die Eisen- 
bahnverwaltung wird demnächst regelmäßig neue, 
Ausschreibungen für Lokomotiven und Waggons 
herausgeben. Der Blechmarkt.bewahrt seine 
Festigkeit; nicht nur Grobbleche, sondern auch 
Feinbleche werden fortgesetzt äußerst stark ver- 
langt. Der Röhrenmarkt ist derartig mit 
Aufträgen überlastet, daß mit langen Lieferzeiten 


` tinwerke und die 


hat die 


gerechnet werden muß, auch der übrige Eisen- 
markt liegt fest auf der ganzen Linie. Wo sich 
Mangel an Roheisen bemerkbar macht, wird an- 
haltend Alteisen von den Hüttenwerken als 
Schmelzmaterial verwendet, namentlich die Mar- 
Gießereien suchen, um die 
Knappheit des Roheisens auszugleichen, Ersatz in 


- Altseisen, 


Auch in der Chemisckon Industrie 
Entwicklung angehalten; Oele und 
Schmiermittel sind nur in bestimmten Mengen lie- 
ferbar, Packungen und Dichtungen sind meistens 
aus Ersatzstoffen im Handel, desgl. Riemen, letz- 


tere in derartig vielen Ausführungen, daß es 


schwer hält, das Praktischste auszuwählen. 

In der Kohlenindustrie waren die 
Transportverhältnisse in letzter Zeit nicht ungün- 
stig, jedoch befürchtet man, daß mit Herannahen 
des Herbstes eine Kohlenknappheit eintreten wird, 
weshalb sich die zuständigen Stellen schon jetzt 
nach Kräften einzudecken suchen. 

Die Arbeitslöhne ‚gehen noch unausge- 
setzt in die Höhe und wird in den meisten Betrie- 
ben in zwei Schichten gearbeitet. 

Sofern uns in der Versorgung der wichtigsten 
Rohstoffe in der Folge keine weiteren Schwierig. 
keiten erwachsen, dürfte die gesamte Lage als - 
befriedigend gelten. C. Reden. 

Während die Eisenerzlager in der Normandie 
vor dem Kriege kaum Beachtung fanden, ist- ihre 
Bedeutung durch die Kriegsereignisse in ein ganz 
anderes Licht gerückt worden. Da die 
Deutschland besetzten Gebiete Nordfrankreichs 
das Zentrum‘ der französischen Eisenprodyktion 
darstellen, lenkten die französischen Fachleute die 
Aufmerksamkeit der maßgebenden Kreise auf den 
Erzreichtum der Normandie, der ungefähr mit einer 
Milliarde Fonnen bei einem Eisengehalt von 50 v. H. 


von ` 


veranschlagt wurde. 


Befanntmachung, 


Die Zwiichenfcheine für die 41,9%, Schaganweifungen der 
VIII. Kriegsanleibe un für die 4. Schabanweifungen 
von 1918 Solge VIII tönnm vom 


4. Yovember ò. Is. ab 


in die endgültigen Stüde mit Binsfcheinen umgetaufcht werben. | 

Der Umtaufch findet bei der „Uimtaufchftelle für die Hriegsanleihen”, 
Berlin W 8, Schreuftraße 232, flat. Außerdem übernehmen fämtliche Reichsbant- 
anftalten mit Kaffeneinrihtung bis zum 15. Juli 1919 die Loftenfreie Dermittlung bes 
Umtaufdes. Nad diefem Zeitpunkt können die Zmrfchenfhheine nur noh unmittelbar bei 
ber „Umtaufchftelle für die Kriegsanleihen” in Berlin umgetaufcht werben. | 

Die Zwifchenfcheine find. mit Verzeichniffen, in die fie nach den Beträgen und inner» 
halb diefer nach der Nummernfolge geordnet einzutragen find, während ber Vormittagsbienft | 
ftunden bei den genannten Stellen en Sormulare zu den Verzeichnifien find bei 
allen Reichsbantanftalten erhältlich. 

-girmen und Kaffen haben bie von PR eingereichten Hivifchenfcheine reht3 ober. 

Halb der Stüdrummer mit ihrem Firmenftempel zu verfehen, 


Mit dem Umtaufch der Swifchenfcheine für die 8%, Schulöverfchreibungen 
der VIIL Zriegsanleihe in die endgültigen Stüde mit Zinsfcheinen lann erft fpăter 
begannen werden; eine befondere Belanntmacdhung hierüber folgt alddann. i 


Bon den Zwifchenfcheinen der früheren Kriegsanleihen ift eine größere Anzahl 
no% immer nicht in die endgültigerr Stüde umgetaufhht worden. Die mhaber werden auf: - 
gefordert, diefe Zwifchenfcheine in ihrem eigenen Sintereffe möglichft bald bei der „Zimtaufch» 
felle für bie an ann Berlin W 8, SAE PEApE 22, zum Umtaufch 
einzureichen. 


Berlin, im Oltober 1918. 


Reichsbanf-Direftorium. 


; Bavenftein. v. Grimm. 





Im Laufe des Jahres 1916 


Jahre zu bringen. Im Mittelpunkt der ganzen Un- 


wurde von Industriellen, an deren Spitze Schnei- 
der (Creuzot) sich stellte, eine Gesellschaft zur Er- 
schließung dieser Erzlager gegründet. Ende 1917 
wurde der erste Hochofen angeblasen, dem bis zum 
‘ Herbst 1918 noch drei folgen sollen. Die Lieferungs- 
- fähigkeit der Hochöfen hofft man auf 500 000 t im 


“ternehmung stehen nach dem „Bautechniker” die 


Minen von Sonmont. 

Ueber den Einfluß eines Kupferzusatzes auf das 
Rosten von Eisen haben nach „Metallurgical and 
Chemical Engineering” E. A. und L. T. Richardson 
Versuche angestellt. Die Vergleichsversuche wur- 


den mit Blechen aus Bessemer- und Herdofen-Ma- 
terial, aus Schweißeisen, technisch reinem Eisen je 
ohne oder mit nur geringen Spuren von Kupfer, so- 
wie mit-Blechen mit einem Kupferzusatz von 0,18 
bis 0,27 v. H. vorgenommen. 

Von den zur Verfügung stehenden neun Blech- 
sorten wurden je zehn Proben entnommen, von 
denen einige mit der Walzhaut, die andern nach 
Entfernung der Walzhaut in Holzrahmen den atmo- 
sphärischen Einflüssen ausgesetzt wurden. Als 
Maß für die Stärke des Angriffs wurde nicht, wie 
sonst üblich, die Gewichtsabnahme, sondern der 
Verfall der Proben angenommen. 

Aus den Versuchen, die sich über zwei Jahre 
hinaus erstreckten, haben die Verfasser den Schluß 
gezogen, daß kupferhaltiges Eisen bezüglich der 
Sicherheit gegen Rosten reinem Flußeisen oder 
Schweißeisen überlegen ist, ferner, daß die Walz- 
haut bei Materialien, die an und für sich stark 
rosten, den Rostangriff zu begünstigen scheint, 
während sie bei den schwächer rostenden kupfer- 
haltigen Materialien den Rostschutz verstärkt. 

Asbestersatz aus Basalt. Eine Firma in 
Australien hat in der Nähe von Melbourne ein 
Werk errichtet, um Mineralwolle aus Basalt, als Er- 
satz für Asbest herzustellen. Der Basalt wird, wie 
die „Deutsche Straßen- und Kleinbahn-Zeitung” be- 
richtet, unter Hinzufügen von Sandstein (freestone) 
und Kalkstein: (limestone) geschmolzen, dann wird 
unter Hochdruck Dampf durch die Masse getrie- 
ben. Das geschmolzene, so zugleich mit Luft gewis- 
sermaßen gesättigte Gestein wird hochgeschleu- 
dert und sinkt dann in Gestalt von Flocken wieder 
nieder. 

Saug-Gasmaschine von 4400 kW Leistung. In den 
WKerksanlägen der Ford Motor C’o. wurde eine 
Saug-Gasmaschine von 4400kW aufgestellt,dievonder 
Hoover, Owens&RentschlerC oo. geliefert 
ist und eine der größten bisher überhaupt gebauten 
Gasmaschinen darstellt. iie vier doppelt wirkenden 
Arbeitszylinder haben 1065 mm Durchmesser und 
1830 mm Hub, Die Kurbeiwelle hat bei 810 mm 
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Durchmesser eine Länge von 7,62 m und trägt ein 


‚Schwungrad von 72 t sowie eimen Gieichstromanker. 


Die Maschine macht 85 Umdr./miii., ihre größte Länge 
ist 22.5 m, die größte Breite 9,75 m. 


Lastautos als Schlepper. Um ein Lastauto als 
Zugkraft für kleine Feldbahnen zu benutzen, kann 
man einfach rechts und links von den schmalen 
Feldbahngleisen eine gute und feste Fahrbahn 
schaffen. Auf dieser rollt das Lastauto mit seinen 
gewöhnlichen, gummi- oder eisenbereiften Straßen- 
rädern, das Feldbahngleis zwischen den Rädern 
liegen lassend. Auf diese Weise lassen sich die 
Kosten für Anschaffung eigener Flanschenräder für 
das Auto vermeiden, ganz abgesehen davon, ob es 
bei den sehr schmalspurigen Feldbahngleisen über- 
haupt möglich sein würde, die Räder der Spurweite 


. anzupassen. 


Diese Verwendungsart dürfte auch für Feld- 
kraftwagen nach dem Kriege in Betracht kommen. 
Ueberall finden wir heute die kleinen Rollwagen- 
gleise, und darum ist hier ein weites Verwendungs- 
gebiet für Lastkraftwagen gegeben, zumal dieser 


‘daneben noch für sonstige Zwecke zu brauchen ist. 


. Das metrische System wird in Rußland für alle 
Handelsgeschäfte mit dem 21. August 1921 obli- 
gatorisch eingeführt. Vom 1. Januar 1925 ab ist 
der Gebrauch der alten Maße und Gewichte verboten. 
Für den Grundbesitz bleibt jedoch zunächst der Ge- 
brauch beider Systeme zulässig. Dt. Dienst. 


Das 300 t-Gütermotorschiff „Noris“ machte auf 
dem Main kürzlich seine erste Fahrt. Während 
bisher sämtliche Mainschiffe von Frankfurt bis 
Bamberg geschleppt werden mußten, legt das neue 
Schiff die gleiche Strecke aus eigener Kraft in 70 
Fahrstunden zurück, und ist dabei noch imstande, 
zwei vollbeladene Schiffe zu schleppen. 

Das Fahrzeug, das Eigentum der Donau- 
Main-Rhein-Schiffahrts-A.-G. in Nürn- 
berg ist, besteht nach dem „Motorwagen“ vollstän- 
dig aus Eisen und ist mit Verbrennungsmaschinen 
von 130 PS. ausgestattet. 
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«i Rundschau. === 


Elektrisch beheizte Dampikessel, das Neueste! - 


Zur wirtschaftlichen Erzeugung von Dampf auf elek- 
trischem Wege ist eine billige Wasserkraft erfor- 
derlich. Ebenso darf niemals beabsichtigt sein, mit 
dem durch elektrische Erhitzung gewonnenen 
Dampf Maschinen zu treiben oder Heizwirkungen 
zu erzielen, also Verrichtungen, die auch unmittel- 
bar durch den’ elektrischen Strom, ohne den Um- 
weg über den Dampf, möglich wären. In vielen 
Betrieben aber ist Dampf zur Heizung un- 
mittelbar notwendig. Nun ist es selten möglich, 
die zur Verfügung stehenden Wasserkräfte zur Ar- 
beitsleistung dauernd voll auszunutzen; häufig fließt 
ein größerer Teil des Triebwassers ungenutzt durch 
den Ueberlauf ab, könnte also noch zur elektrischen 
Dampferzeugung benutzt werden. Wenn der elek- 
trische Strom nur zu bestimmten Stunden zur Ar- 
beitsleistung verwendet wird, so daß die Wasser- 
kraft zu andern Zeiten brachliegt, so kann die Aus- 
nutzung des Dampfes zu Trockenzwecken usw. in 
diese Zeit gelegt werden; damit sind für die elek- 
trische Dampferzeugung günstige Vorbedingungen 
gegeben. 

| Unter allen diesen Voraussetzungen sind, so be- 
merkt die AEG, für das kg elektrisch erzeugten 
Dampfes niedrigere Gestehungskosten zu erzielen, 
als durch eine mit Kohle beheizte Kesselanlage. 
Daneben ist noch zu beachten, daß der elektrische 
Dampfkessel fast gar keiner Wartung bedarf, daß 
Kohlenzufuhr und Ascheabfuhr wegfallen, kein 
Kohlenlagerplatz, kein Schornstein gebraucht wird. 
Auch die Reinlichkeit und Bequemlichkeit des elek- 
trischen Betriebes fällt ins Gewicht. 

Bei den von der AEG gelieferten Dampfkesseln 
mit elektrischer Beheizung sind im Innern eines 
Kesselmantels Rohre angeordnet, die aus dem 
Kesselwasser Flüssigkeitssäulen abtrennen und mit 
dem übrigen Inhalt kommunizieren. Das Wasser 
in diesen engen Rohren bildet selbst den Widerstand 
für den elektrischen Strom, der mittels Elektroden 
zugeführt wird und eine sehr hohe Spannung be- 
sitzen kann, weil die lange und enge Wassersäule 
einen großen Widerstand bietet. Infolge des Strom- 
durchganges wird das Wasser erhitzt und zur Ver- 
dampfung gebracht. 

Bei Drehstrom bilden je drei Rohre ein an die 
drei Phasen angeschlossenes System. Die Anzahl 
der Systeme ist durch die verlangte Kesselleistung 
bestimmt. Jede Gruppe kann für sich von der 
Schalttafel aus ein- und ausgeschaltet werden 
Außerdem ist eine Feinregulierung durch Verschie- 
bung des Elektrodenabstandes möglich, die mit 
Handrädern bewirkt. wird. 

Die Einführungen in den Kessel sind gleichzeitig 
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für hochgespannten Strom und für hochgespannten 
Dampf ausgebildet. Der Kessel hat im übrigen alle 
vorschriftsmäßigen Armaturen für Wasser und 
Dampf. Zur Ausrüstung gehört eine Schalttafel mit 
den erforderlichen Apparaten, Instrumenten und 
den Schaltern zum Zu- und Abschalten der ein- 
zelnen Leistungsgruppen. 

Da der elektrische Strom sich mit 100 v. H. in 
Wärme umsetzt, können Verluste nur durch die 
Wärmeabgabe der Kesselwände nach außen ent- 
stehen, die durch gute Isolierung des Kesselmantels 
auf ein geringes Maß herabgesetzt werden können. 
Der Wirkungsgrad des Dampfkessels beträgt mithin 
je nach Größe der Anlage 95 v. H. und mehr. 

Die Leistungsfähigkeit des elektrischen Kessels 
ist dadurch gegeben, daß eine kW-Stunde etwa 1,25 
kg Dampf von 6 bis 8 Atm. Ueberdruck erzeugt. 
Durch 1000 kW können daher bei 24stündigem un- 
unterbrochenen Betrieb rund 30 000 kg Dampf von 
6 bis 8 Atm. Ueberdruck erzeugt werden. Zweck- 
mäßig ist, die verlangte Leistung in Einheiten zu 
unterteilen, damit niemals die gesamte Leistung 
unterbrochen wird. 

Normal werden die elektrischen Dampfkessel 
der AEG bis zu einer Leistung von 1500 kW ge- 
baut. Die in den Kessel einzuführende Spannung 
kann vorläufig bis 10 000 Volt betragen. Die Strom- 
art ist beschränkt auf Drehstrom oder Wechsel- 
strom, 


Ueber die Unschädlichmachung von Rauch- 
und Feuerungsabgasen finden sich in der „Z. f. Ge- 
werbe-Hygiene in Wien” beachtenswerte Mittei- 
lungen. So wird festgestellt, daß die Rauch- 
belästigung in den Städten aus den Ein- 
zelfeuerungen der Wohnungen erst 
dann sich vermindern wird, wenn das Publikum 
selbst besser aufgeklärt sein wird und die stark 
qualmenden Rohkohlen durch gasarmen Koks und 
Leuchtgas in großem Umfange (zu Koch- und Heiz- 
zwecken) ersetzt sein werden. Die allgemeine Ein- 
führung von Sammelheizungen ist daneben 
anzustreben. 

Industrielle Feuerungen verlangen 
in erster Linie gut ausgebildete Heizer, die den 
Rost gleichmäßig beschicken, nicht zu große Men- 
gen auf einmal aufgeben und hoch vorgewärmte 
Sekundärluft richtig verwenden. — In der Nähe 
des Heizerstandes soll ein Spiegel angebracht sein, 
durch den der Heizer die Schornsteinmündung 
ständig beobachten kann, ohne seine Arbeitsstelle 
verlassen zu müssen. Selbsttätige Zufuhr des 
Brennstoffes zum Roste, durch die dauernd gerade 
nur soviel zugeführt wird, als wirklich verbrannt 


Zentrifugal-Pumpen und Kühlpumpen für Drehbi änke 
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werden kann, vermag ebenfalls meist Abhilfe zu 
schaffen. 

Ausgedehnte Anwendung des in 
Zentral-Generator-Anlagen erzeugten und den ein- 
zelnen Feuerstellen in Rohren bzw. Kanälen zuge- 
führten Gases ist anzustreben, weil es „dadurch 
möglich sei, durch Regulierventile die Zufuhr von 
Gas und Verbrennungsluft in weiten Grenzen der- 
art zu regeln, daß die Flammenbildung mit der 
theoretisch höchsten Heizwirkung fast ohne Rauch- 
entwicklung vor sich gehe". 

Um die Wirkungen bereits entstandenen 
Rauches und der schwefeligen Säure 
in den Rauchgasen abzuschwächen, gebe es 
drei Möglichkeiten: 

Verdünnung der Abgase, 

Waschen und Filtern der Gase, und 

Behandlung der Gase durch elektrische 

Ströme. 

Der erste Vorschlag sei der einfachste und bil- 
ligste. Man brauche den Schornstein nur hoch ge- 
nug anzulegen oder seine Wirkung durch einen 
Dissipator *) zu verbessern. 

Für das Waschen und Filtern der Abgase seien 
verschiedene Konstruktionen bekannt. Da sie aber 
viel Kraft benötigen, kämen sie nur da in Betracht, 
wo die Ausscheidung und Wiedergewinnung der 
in den Abgasen enthaltenen Säuren lohnend er- 
scheine, z. B, Schwefelsäure aus den Rostgasen der 
schwefelhaltigen Zink- und Bleierze der Blenden. 

Mittels hochgespannten Gleichstromes von 
30000 bis 80000 Volt sei es im dritten Falle geiun- 
gen, bis 98 v. H. der schwebenden Teilchen nieder- 
zuschlagen. In Amerika würden so aus den Ab- 
gasen Schwefelsäure, Salzsäure und Chlor abge- 
schieden, sowie Kalisalze, Zementstaub und me- 
tallische Verbindungen wiedergewonnen. 








Wirtschaftliche Stelle des Vereins deut- 
scher Kupferschmiedereien und Ap- 
paratebau-Änstalten. Der V. K. A. hat in 
Charlottenburg, Schlüterstraße 241l, eine Wirt- 
schaftsstelle gegründet, der eine Metallbera- 
tungs- und Verteilungsstelle fürden 
Apparatebau angegliedert ist; eine Preis- 
stellefürden Apparatebau soll noch an- 
gegliedert werden. 

Die Tätigkeit der Stelle erstreckt sich in der 
Hauptsache auf die Vertretung der unmittelbaren 
privatwirtschaftlichen Interessen der Mitglieder, und 
zwar erfolgt diese durch: Maßnahmen zur 

Herbeiführung angemessener Verkaufspreise 

der Erzeugnisse unserer Industrien; 

Erstrebung der Anwendung gesunder Grund- 

lagen zur Berechnung der Herstellungs- und 
Vertriebskosten in den Geschäftsbetrieben 
der Mitglieder; 

Aufstellung zweckentsprechender Lieferungs- 

bedingungen, Lohn- und Montagesätze; 

Abstellung von Mißbräuchen innerhalb des ge- 

schäftlichen Verkehrs zwischen Erzeuger, 
Lieferer und Abnehmer; 


*) Erfindung von Professor Wislizenus in Freiberg 


D. Schriftltg. 


i. Sa. 








Begegnung unbilliger Forderungen und unge- 
rechtfertigter Ansprüche der Abnehmer und 
deren Verbände; 

Anbahnung näherer persönlicher Beziehungen 
der Teilnehmer untereinander; 

Erteilung technischer und wirtschaftlicher Aus- 
kunft im Rahmen der Vereinstätigkeit; 

Vermittelung gemeinschaftlicher Käufe und 
Verkäufe von Rohstoffen, Halbfabrikaten und 
Erzeugnissen der Teilnehmer, ohne den 
freien Wettbewerb auszuschalten; 

Vertretung der Interessen der Kupferindustrie 
bei den Reichsbehörden und Kriegskörper- 
schaften. 

Die Wirtschaftsstelle begutachtet ferner als 
Vertrauensstelle der Metall-Mobilmachungsstelle 
und Metall-Ersatzstelle die Anträge auf Freigabe 
von Eisen für Ersatzapparate der Brennerei-Indu- 
strie. 
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Besen- und Bürslen-Industrie, 


Roßhaarbesen, Roßhaarschrubber, 
Wurzelschrubber, Scheuerbürsten, 


Gewindebürsten, Geschoßbürsten 
sowie alle Bürsten für Fabrik-, Werkstatt- und Wirtschafts- 
bedarf liefert: i 


Arthur Pinkes, Bürsten-Industrie, 


Berlin W. 62, 
Fernspr.: Kurfürst 4771. Telegr.-Adr.: Hüttenpinkes Berlin. 









Gewindeschneidzeuge, Gewindebohrer. 


a 
- à 
< i 
: = 
= z 
s D 
m = 
A © 
I -3 
U > 

ñ 


ROTH-MULLER. 


Präzisions-Werkzeug-uMaschinen-Fabrik 
ESSLINGENaNn. 


Neu! Gewindeschneidmaschinen D.R.G.M. Neu! 





7321: 


7349: 


7362: 


7367: 











Beantwortungen: 


Zeichnungen von Klein-Benzinmotoren in Stärken von 
1—6 PS., stehend, und von 2—15 PS., liegend, liefert: 
Ingenieur Otto Glaser, Oberursel-Taunus, Herzberg- 
straße 43. 

Flachbrenner für Petroleumlampen aus Messingersatz, 
Nr. 3, 5 und 8, 300 000 bis 400000 Stück, für Export, 
liefern: Deutsche Oel-Feuerungs-Werke Karl Schmidt, 
Neckarsulm (Wttbg.). 

Hohlgebohrte Wellen in normalen Längen oder Enden 
von 1,5—2,5 m liefert: Bergische Röhren-Industrie, 
Velbert (Rhld.). 


Das Abbrechen des Stirnfräsers geschieht Andui daß, 


- sobald der Fräser an das Loch herankommt, demsel- 


7368: 


7370: 


7374: 


. 7378; 


7386; 
7389: 


ben weniger Widerstand entgegensteht und der Fräser 
plötzlich hineinfedert. Um dies zu verhindern, liegt 
es sehr nahe, das betr. Loch nur so tief zu bohren, 
als der Grund der Nute ausmacht, oder aber vor dem 
F-äsen einen Stift von gleichem Material in das Loch 
zù treiben und nach dem Fertigfräsen denselben durch 
den Schlitz mit einem sauberen Dorn wieder zu ent- 
fernen. 

Anbiegemaschinen für Kesselbleche, oder Zeichnungen 
liefert: Bonner Maschinenfabrik Mönkenmöller G. m. 
b. H., Bonn a. Rhein. 


Maschinen zur Herstellung von Spiraliedern (Zug- oder 
Druckfedern) oder Zeichnungen hierfür liefert: W. 
Knäpper, Oberlehrer a. D., Betriebschef, Hohenlim- 
burg (Westt.). 
Zeichnungen für den Bau von Exzenterpressen und 
Universaliräsmaschinen liefert: Ingenieurbüro, Düssel- 
dorf-Oberkassel, Düsseldorfer Str. 1071. 


Maschinen zur Herstellung von Lötzinnstangen mit Ko- 
lophoniuminhalt liefert: Franz Nolden, Schlebusch bei 
Cöln. 

Brieflich erledigt. 

Brieflich erledigt. 


Maschinen-Spedition 


=- 


nach dem In- und Auslande 


Aniragen aus dem praktischen Beirieb 


eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. 
Leitung: Ingenieur C. E. Berck, Alt-Mittweida b, Chemnitz i. Sa. 


: Die Auskunftserteilung erfolgt, wo es sich nur um die Nachweisung von Lidera usw. handelt, kostenlos, 
sich erforderlich machen, so erfolgt vor Ausführung der Arbeiten Mitteilung der erwachsenden Kosten. Allen Anfragen und Offerten sind 80 P 


Portoverglitung beizufügen, dafür übernimmt die Expedition die Weitersendung von Briefen, Drucksachen, Katalogen usw. 


7396: Kesselröhren-Reiniger, 


7377: 


7379 


7380: 


7381: 


7382; 


7383: 


7384 


7385 


Leipzig, Talstraße 15. 





Die schriftliche Beantwortung geschieht aul Wunsch sofort, ebenso werden die Adressen der Anfragenden auf Verlangen ‚geheimgehalten. — _ Diese 
Anfragen empliehlen wir allen Lieferanten und Grossisten zur Beachtung, weil dadurch schon große Geschäfte zustande gekommen sind. 


Falls zeitraubende Berechnungen oder ‚Zeichn 


. in Briefmarken 


Kesselsteinabklopf- und Ab- 
apparate liefern: Alfred Fraissinet, Apparatebau, Chem- 
nitz i. Sa. | 

Fragen; 
Wer liefert neue oder gebrauchte Nagelmaschinen zur 
Sohlenuägelfabrikation? 


Wer liefert Rohlinge für Reduktionshülsen mit Morse- - 


konus zu Bohrmaschinen? 

Es kommt bei mir eine Reihe von Innen- und Außen- 
gewinden in größeren Serien in Höhe von je 100—200 
Stück vor. Es ist Whitworthgewinde in Durchmessern 
von 3% bis 214 Zoll und Längen der Innengewinde von 
40 mm bei 3⁄4 Zoll bis 100 mm bei 2% Zoll der Außen- 
gewinde von 60—170 mm. Werden diese Gewinde bes- 
ser gefräst oder geschnitten? 

Wer liefert Zeichnung für einen, Softner mit Pilger- 


schrittbewegung von der Fa. Coupur & Barbour, Fair- 


bairn & Lawson gebaut? 


1. Wer liefert komplette Werkstatt-Zeichnungen für . 


Hochdruckpumpen usw. (für Feuerwehrzwecke geeig- 
net), Motorleistung 60 PS. bei etwa 1300 Touren min.? 
2. Welche Firma verkauft eventuell Lizenz für solche 
Pumpen? 

Wie kann man an Hand von leichtverständlichen 
Formeln die Leistungslähigkeit bzw. Zugkraft einer 
Lokomötive unter Berücksichtigung der Reibungs-, 
Luft-, Steigungs- und Krümmungswiderstände rechne- 
risch ermitteln, wenn gegeben ist: Cylinderdurchmes- 
ser, Hub, Atm. Ueberdruck, Dienstgewicht und Ge- 


schwindigkeit der Lokomotive? Sollte für diese Lö- 


sungen eine nicht zu teuere Literatur existieren, so 
bitte ich um Angabe. 

Wer liefert Zeichnungen für den Bau von Ziehbänken 
bis zu 60000 kg Zugkraft? | 

Welche Maschinen kommen zur Anfertigung ven 
Stauiierbüchsen in Frage? Wer verfügt über langjährige 
Erfahrungen zur Anfertigung solcher? 


tn Habe? ION, Berin 


W. 9, Köthener Str. 38. 


Spezialtransportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschluß und Hafen. 





Soeben erschienen | 


Uhlands Technisches Auskunftsbuch 
Band: Werkzeugmaschinen 


| M. 7,50 
Uhlands technischer Verlag, Otto Polsky, Leipzig, Talstr. 15. 


"Soeben erschienen! | 
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‘men blank und rein. 
' ser abspülen, darnach in kaltem und sodann sei der 
Gegenstand in eine schwache Lösung von Salzsäure 


‚habe. 


7389: 1. Gibt es irgendwelche Literatur über die Fabrika- 
tion von Bleistiften und Stahlfedern, und welche? — 
2. Welche Fabriken Bee die Maschinen, zu ‚obigen 
Fabrikaten her? 

73%: Wer liefert Zeichnungen zu einem Räderkasten für 
eine mittlere Universel-Fräsmaschine zum Antrieb des 
Tisches an Stelle der bisher üblichen Transport- 
"Stulenscheibe? | 

7391: Wer liefert die Einrichtung zur r Herstellung v von 1 Sprite 
:guß und Kokillenguß? - 

: 7392: Wer liefert die Beschreibung, möglichst mit Skizze, 
einer sogenannten Zentratorkupplung, die Ueber- 
setzungen von 12:1 bis 4:1 gestattet? Ist diese 
- Kupplung patentiert? 


' 1393: Welche "Firmen liefern neuzeitliche Lackier-Anlagen 


für die Erzeugung von Heu- und Düngergabein? 


7394: 1. Gibt es bereits Maschinen zur automatischen Her- 
stellung von Seilkauschen, und wer fabriziert diese? 
Gibt es eine Literatur über die Fabrikation, und 
welche? — 2. Wer kann Literatur nachweisen über 
‘Fabrikation von Kolbenringen 
motoren? 
` 7395; Welche N vorgeschriebene Entfernung vom 
Nachbargelände muß bei einer Teerdestillationsanlage 
eingehalten werden? Im vorliegenden Falle wird ein 
Obst- und Gemüsegarten durch die beim Ablassen der 


* 


| 7397: 


. 7398; 


für Verbrennungs- . 


7403; 





~ 


destillierten Teermasse ausströmenden Gase in seinem 
Ertrage schwer geschädigt. 


Wer fabriziert und liefert Beilegeringe zum Einstellen 
- " von Fräser-Sätzen? 


a) Wer stellt die Wasserkondensatoren zur Gewinnung 
von Süßwasser aus Salzwasser her? Es handelt sich 
um kleine Kondensatoren, die zur Bereitung von Ein- 
spritzwasser zu -kleineren Rohölmotoren genügen. 

b) Gibt es kleine Apparate, die auf chemischem Wege - 
aus Salzwasser Süßwasser machen? 


7399: Wer liefert Spezialmaschinen zur Erzeugung von Par- 
allelschraubstöcken? 


7400: Wer kommt als Sachverständiger vn Privat-Gut- 
achter für Stielhandgranaten in Betracht? ° 

Wie hoch sind die Gestehungskosten der . Teile 
solcher Handgranaten (womöglich von Mitte 1916 bis 
Mitte 1917)? 

Was war det Preis, den der Militärfiskus in der 
erwähnten Zeit für solche Handgranaten ohne .Zün- 
der und Füllung bezahlt hat? 

Wer ist Hersteller von Maschinen für en 
und Konservenbüchsen? l 

1402: Wer liefert dc-Bleche oder dc-Bandstreifen in der 
Stärke von 0,20—0,30 mm? 

Wer ist der Fabrikant der kleinen Kreissägen, ge- 
stempelt L, S. & Co.? i 


7401: 


i Aa dhai, em 


Reinigung von Stahl und Eisen für das Elektro- 
plattieren. Der Amerikaner C. S. Thompson, 
Betriebsleiter einer großen Firma in Yungstown 
(Ohio) berichtet in einer amerikanischen Fachzeit- 
schrift, daß, wenn das Oel auf der Eisenoberfläche 


z. B. beim Härten usw. nicht verbrannt: sei, mit - 
nachstehendem Verfahren ein gutes Ergebnis er- 


reicht werden könne: Man nehme etwa 1 Pfund 


(engl.) kommerzielles kaustisches Kali oder Natron 


auf je 4,5 1 Wasser und füge ungefähr 57 gr Cyan- 
kalium hinzu, dann benutze man einen Strom von 
6 bis-10 Volt Spannung und etwa 40.Anipere auf 
je einen Quadratfuß (engl) der zu’ reinigenden 
Fläche oder etwa 240 Watt auf jeden Quadratfuß. 
Auch habe man Gleichstrom wie beim  Elektro- 


plattieren zu verwenden.‘ In den Stromkreis sei ein 


Stromwender einzuschalten. 

Nachdem der Strom etwa fünf bis zehn Minuten 
auf den betreffenden Gegenstand eingewirkt habe, 
erscheine dieser mit einem sehr dünnen bläulich- 
weißen Ueberzug bedeckt. Sobald der Ueberzug 
eine merkliche Dicke erreicht habe, sei die Strom- 
richtung mittels des Stromwenders umzukehren. In 
einigen Minuten sei dann die Oberfläche vollkom- 
un soll man in heißem Was- 


und Wasser zu tauchen. 
Thompson teilt dann weiter mit, daß er- auf 


diese Weise bereits eine große Menge Waren ge- . 
‚reinigt und durchaus günstige Ergebnisse erzielt 
Das sog. Scheuern, däs sehr. häufig nicht den 
‘Anforderungen genüge, werden erspart, Auch lasse 


sich die Reinigungsarbeit schnell erledigen. Außer- 
dem erfordere die Einrichtung keine großen Aus- 
gaben, da die Kosten für den Stromwender, die lei-' 
tenden -Verbindungen usw. gering seien. Das Ver- 
fahren gestatte auch die Reinigung von weichen Me- 
tallen mittels Gleichstrom, vorausgesetzt, daß ein 
Widerstand zwischen den Hauptstromkreis und den 
Reinigungsbehälter eingeschaltet und auf diese. 
Weise die Spannung reguliert werden könne. 

“Da das Verfahren nicht durch Patent geschützt - 
sei, könne es.jeder Fabrikant benutzen. Man habe 
jedoch im Auge zu behalten, daß es einen starken 
Strom beanspruche und zur Erzielung der höchsten 
Leistung die Reinigungslösung nahe dem Siedepunkt 
gehalten werden müsse. Das Bad arbeite aber auch 
ohne Erwärmung; in diesem Falle sei jedöch ein 
stärkerer Strom und mehr Zeit erforderlich. 


J. Pusch, Chemiker. 


Neue Industrien in Südafrika. „Board of Trade 
Journal” berichtet, daß 1917 folgende neue Indu- 
strien in der südafrikanischen Union gegründet wor- 


den sind: solche für Herstellung von Kalziumkarbid, 


Chlorkalk, Alkohol als Maschinen-Brennstoff, Ex- 
trakt aus Akazienrinde, Spielwaren, Schuhwichse, 
Fußbodenpolitur, Büchsenfleisch, Farben, Kugeln 
und Schrot, Leim und Kleister,; Gastlaschen und: 
Ammoniumsulfat; ferner soll eine Altzinn-Entzin-; 
nungsanlage und Zinn- und Antimonschmelzen er-. 
richtet werden. Auch die Asbest- und Arsengewin-. 
nung wird neuerdings betrieben, desgl: die Herste!- 
lung von: Maisstärke und von. Rohwachs aus den 


Nebenprodukten des Zuckerrohrs. 





Außerdem hat eine Zementfabrik bei Mafe- 
king, die 720000 Sack Zement zu je 188 Pfund pro- 
duzieren kann, den Betrieb aufgenommen. 

„Kriegsamt." 


Verkehrssperre nach Bulgarien und der Tür- 
kei ist die Folge der politischen Ereignisse. 
nach der Türkei - unterwegs befindlichen Güter 
werden selbst dann wieder zurückbefördert, wenn 

.sie schon in Braila gewesen sind. Er empfiehlt sich 
daher, wegen Einlagerung rechtzeitig Vorsorge zu 
treffen. 

Der Donauverkehr talwärts ist eben- 
falls eingestellt; es verkehren monatlich nur 
etwa einmal Dampfer zwischen Regensburg und 
Wien. 

Der FrachtgutverkehrnachRumä- 
nien wird durch die politischen Ereignisse nicht 
betroffen;in diesem Verkehr können auch Post- 
pakete mitgenommen werden. . Zu weiterer 
Auskunft steht der „Deutsche Dienst” gern zur Ver- 
fügung. 


Zahlungseinheit des ukrainischen Währungs- 
systems wird künftighin die Griwna sein, nicht 
mehr die Karbowanze., In Deutschland sind bereits 
Banknoten für die Ukraine gedruckt worden, die 
dementsprechend lauten. „Dt. Dienst.” 


Großer Bedari an Eisenwaren, Werkzeugen, 
technischen Artikeln, Farben und Maschinen 
aller Art in R u'm äni en zu hohen Preisen! Für den 

Handel mit Rumänien kommt diedeutscheHan- 
delsabteilung der Militärverwaltung 
in Ru.mänien, Bukarest, in Frage. Ihre Verbin- 
dungsstelle in Berlin W. 8, Behrenstr. 48, nimmt An- 
gebote deutscher Lieferanten entgegen. 

„Dt. Dienst." 


Ein großrussisches Montanrevier. Nachdem im 
Kreise Orenburg umfassende geologische Un- 
tersuchungen zum Ahschluß gekommen sind, sollen 
Vorkehrungen zur Errichtung eines großrussischen 
Montanreviers getroffen werden. Das Vorkommen 


ausgedehnter Eisen- und Kohlen-, Gips- und 


Phosphorlager ist festgestellt worden. 


Leipziger Frühjahrs-Mustermesse 1919 vom 2. 


bis 8. März. Die Vorbereitungen für die Leipziger 
Frühjahrs-Mustermesse sind in vollem Gange. Das 


Alle 


Meßamt verschickt die Anmeldebogen an die 
Ausstellerfirmen in der üblichen Weise. Die An- 
fragen und Anmeldungen aus den Kreisen der Meß- 
industrien beweisen, daß die. deutsche Industrie 


volles Vertrauen in die Zukunft hat. Von dem Klein- 


mut, der zu Beginn des Krieges die Abhaltung der 


Leipziger Messe Beinane in Frage gestellt hätte, ist _ - 


nichts zu spüren, 


Flacheisen 


450x18 mm à 2 m lang 

; © o 

Winkeleisen 
90><90><13 mm à 3 m lang, je 


200. Stangen preiswert zu ver- 
kaufen durch 


Herm. Uhlmann,Gera-Reuß | 


Eisenhandlung. 


I Elektrische 

Licht- und Kraft-Anlageu,Mo- 

toren, Reparaturen, Anker- 

wickelei führt. sofort und 

billig aus 

Paul Lorenz, Techn. Büro, 

Berlin S14, Dresdner Str. 82, 
Fernruf Moritzplatz 960. 





m — 


meister, 
tüchtig und zuverlässig, wel- 
cher längere Jahre eine Ge- 
senkschmiede geleitet, sucht 
sich zu verändern. 
Ernst Ferger, Solingen, 
Klingenstraße 123. 










bedarf liefert: 


` det, 14 »tangen Ø 


Besen- und Bürsten-Industrie 


Roßhaarbesen, Roßhaarschrubber, 
Wurzelschrubber, Scheuerbürsten, 


Gewindebürsten, Geschoßbürsten 
sowie alle Bürsten für Fabrik-, Werkstatt- und Wirtschafts- 


Arthur Pinkes 


=, bi Bürsten-In dustrie, 


Fernspr.: Kurfürst 4771. Telegr. see Berlin. 


Decken-Vorgelege 


für Werkzeugmaschinen 
aller Art liefert schnell 
und preiswert 
Heinrich Lippert, 
Maschinenfabrik, 
Berlin O 17, Fruchtstr.30, 
Fernr.: Königstadt 3138. 









 Friedensbedarf! _. 
Schrauben- 
Fassondreh- 

arbeiten übernimmt. - ., 


l Berlin-Weissenrsee. 
S.M.-Rundstahl i 
50—60 kg Festigkeit, gescbmie- 
160 mm à 
ca. 4 m lang, 2. Stangen © 210 
mm à ca. 4 m lang, 1 Stange 


Ø 180 mm ca. 4 m lang, preis- 
wert,su verkaufen.durch, 


Herm. Uhlmann, Gera- Reuß 


Eisenhandlung. 


DUN JET ebote 


Tüchtige, gelernte 


Sehwarzhleeh- 





| 
| Tüchtige Dreher | 


Schlosser Klempner, 
maase, Werkzengschlosser 


Freiburg im Breisgau. | ` sofort gesucht. 


| A Rankewerk, B. m. b. H., 





Brühl, Bez. Cöln 


Für unsere Werkzong Forligmadièrol suchen wir für sofort - 
tüchtigen, erfahrenen 


Häricmekier 


für Schnitt- und Stanzwerke. 


Angebote mit Gehaltsansprüchen, Angabe des Militärverhält: 
nisses, sowie Tag des frühesten Eintrilts sind zu richten an 


. GoßBweiler ~ Arbeiter, 
Schwarzenberg (Sa). 
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Fräsmaschinen 
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Walter Jähn, 


Leipzig-Plagwitz. 


re 
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UHREN F 


1 Lötmetall 


verkehrsfr., glänzend bewährt, 
in Stangen, gibt ab 


G. nanara! Weimar N. 


„Imiedeeiserne Fenster 


Fc nstrterwerk 


O R. Zimmermann, LERICI 


Heil Janpibeliehe 


Undichte Ventile, 
beseitigt rasch 


® Ventil- 
„Fräs- und 
Schleif- 
apparat 
„REX‘“ 
Einzige 
Spezialität seit 
langen Jahren 


Otto Klein, 


























von Ankern, Spulen usw. 
' Reparaturen an elektr. Maschiacn 


Dr jeder Art,evtl.an Ort und Stelle. 
lürk- Unter Garantie. Gut und billig. | 
heim- M. Siebertiz, 


stuttgart. | | Leipzig 2, Kleinzsch. Fernr. 40037 


Fußboden- Lackfarben Konsistent. Fett 
in 1/1 Kilo-Büchsen : 


adek mem backtarben] Adhäsionsfett 
in allen-Farbtönen, Kanister- | Kammiett 
packung von 25—30 Kilo. = 
beinölfirnisersatz S ritzfett 
Nur ie =o E strelchferti eilfett 
. . Pug | © © 
a AN | Boricit 
A em August Erfurt, Berlin, 


Agrippinahäus. 


Fernsprecher A 4442, 4642 Alt-Moabit 89. 


Um i. Nenwickeli 


| 





Gewindeschneildzeuge, Gewindebohrer. 
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ROTH»MULLER. 
Präzisions-"Werkzeug-uMaschinen Fabrik 
€ ESSLINGENAaN. 





Neul Gewindeschneidmaschinen D.R.G.M. Neui 





Klebstoff, 


hell und dunkel. 


Bindckraft vorzüglich. 


In Fässern v. ca. 200 Kilo Inhalt: 
dunkel, per Kilo 1.30 Mk. 
e Ld » 19 . »9 
In Blechkannen: 
timka, per Kilo 140 Mk. 
€ ? » „ ® »” 
Je 1 kl. Probebüchschen gegen 
80 Pf. in Briefmarken. reise 
freibleibend ab Chemnitz einschl. 
Verpackung. Versand gegen 
Nachnahme. 


Luise r, 
Chemnitz i. S. 49, 
Kanzlerstraße 89. 


derK.Sächs. N 
Landes Lotterie 
Ziehung 1k]. 4-5.Dez. 
1/10 1/5 1/2 171 
M5- M10- M25- M50.- 
Versand auchins Feld. 
Martin Kaufmann 
K.Sächs. ee Lott.Einn. 


Windm SIPZIE 45. 











Einschlagstempel 
aus Stahl, Alphabete und Zif- 


fernsätze für Munition, Maschi- | 


nenteile, Bleche usw. 
Brennstempel und Schilder. 
Weißbeck & Röder, Leipzig 20,. 
Metall- u. Gummistempelfabrik 








Putztücher 


Putzwolle 
entölt und liefert 
Friedrich C. Lodder, 
Reinigungs. @rofbetrieb, 
Feuerbach (Wttbg.) 
und Düsseldori. 










Installa tionen 


und Reparaturen- Elektr. Licht- 
u. Kraftanlagen, Eigene Anker- 
und Spulenwickelei. 
Pümpel & Schiefer, Berlin, 
Behrenstraße 27. 


Große 
Ölersparnisse 


erzielt man durch die 
Reichling’schen 


Ölreiniger, 
Ölseparatoren una 


Abdampfentöler. | 


Viele Hundert geliefert. 
Erfolg wird garantiert. 


RobertReichling&Co., 
Dortmund u. Crefeld. 





ei Rundschau. === 


Die bevorstehende Vergebung 
staatlicher Lieferungen 
insbesondere auf eisenbahntechnischem Gebiet. 


Im Hinblick auf die jetzt in stärkstem Umfange 
- bei allen Zweigen der Staats- und Kommunalver- 
waltungen einsetzende Bau- ‚und Beschaffungs- 
tätigkeit hat. die Reichs- und Staatsregierung die 
allgemeine Weisung gegeben‘), daß ohne Rücksicht 
auf die sonst von den Zentralinstanzen erteilten 
Genehmigungen die für die Vergebung von Leistun- 
gen und Lieferungen zuständigen Provinzial- 
und Lokalbehörden im Benehmen mit den 
Demobilmachungsbehörden (Demobilmachungsamt, 
bzw. Demobilmachungs - Kommissaren und -Aus- 
schüssen) schnellstens umfangreiche 
Aufträge an alle privaten Betriebe 
erteilen sollen, um die Weiterbeschäftigung der 


Betriebe zu ermöglichen. Des weiteren ist bislang 


nur von der Staatseisenbahnverwal- 
tung bekannt geworden, daß die Beschaffungsbe- 
hörden (Eisenbahndirektionen und Zentralamt) sich 
besonders mit den von früher her als leistungsfähig 
bekannten Firmen sofort in Verbindung setzen und 


ihnen möglichst große Aufträge zu den gegenwärti- 


gen Preisen, zunächst für die Zeit bis zum 1. April 
1919, zuweisen sollen, wobei zur Beschleunigung des 
Verdingungsverfahrens empfohlen wird, freihän- 
dige Vergebung zu wählen. Diese Anweisung 
des Eisenbahnministers wird zur Folge haben, daß 
auch solche | | 
Betriebe, die bisher nicht auf 
Eisenbahnaufträge eingerich- 
tet waren, nunmehr solche Lieferun- 
generhalten; 
deshalb müssen alle derartigen 
Firmen und Gewerken sich schleunigst 
an die einzelnen Eisenbahndirekti- 
onen und das Eisenbahnzentralamt 
wenden und festellen, welche Aufträge ihnen zu- 
gewendet werden können. | 
Näheres wird durch Rücksprache mit den einzel- 
nen Beschaffungsdezernenten der Eisenbahnbe- 
hörden zu erfahren sein. Außerdem ist bei jeder 
Direktion und beim Eisenbahnzentralamt ein Be- 
amter damit beauftragt, alle auf Demobilmachung 
bezüglichen Angelegenheiten, also auch die Fragen 
der Arbeitsbeschaffung für die privaten Betriebe 
zu bearbeiten. Dieser Beamte wird daher zunächst 
am: besten in der Lage sein, Auskunft und Rat 


*) Vgl. „Der Staatsbedarf” vom 23, November 1918. 
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Größe 
Minutenleistung Ltr. 30 60 150 


Stück Preis Mk. 86.— 54.— 176. — 





Max 


Zentrifugal-Pumpen und Kühlpumpen für Drehbänke 


Ueber 8000 Stück zn des Krieges geliefert! Sofort ab Lager lieferbar! 
1 ( 


Vorstehendc Listenpreise verstehen sich aussehließlich Teuerungs-Zuschlag. ~= 


Brandenburg, Berlin W 30/1. 


Berliner Pumpen-Indusirie Kom.-Ges. 


darüber zu erteilen, ob und welche Aufträge nach 
Lage der besonderen Verhältnisse des betreffenden 
Werkes und nach Maßgabe des auf den verschie- 
denen Gebieten des Eisenbahnwesens vorliegenden 
Bedarfs allgemein in Aussicht gestellt werden 
können. | 

Hiernach wird das weitere wegen. der Lieferungsmöglich- 
keit mit den verschiedenen Beschaffungsdezernenten zu 
insbesondere hinsichtlich der besonderen 
Bedingungen, Musterzeichnungen, Normen, Abnahme- und 
Gütevorschriften, der sonstigen technischen Einzelheiten, 
der Mengen, Lieferzeiten, Preise, Materialverwendung usw. 


erörtern sein, 


- Ueber alle diese Fragen empfiehlt sich rechtzeitige münd- 


Verständigung mit den zuständigen Beschaffungs- 
da, wie . bemerkt, die Aufträge meist sehr 
. schnell und- ohne öffentliche Ausschreibungen erteilt 
werden sollen, so daß schriftliche Anfragen 
nur Zeitverlust bedeuten. Der Weg der mündlichen 
Verhandlung mit den Beschaffungsbehörden wird. aber zurzeit 
durch die ungünstigen Reiseverkehrsverhältnisse sehr er- 


liche 
behörden, 


schwert. 


Nötig wäre eine 
übersichtliche Veröffentlichung 
der Bedürfnisse aller Verwaltungen nebst einer Dar- 
stellung der Zuständigkeit der einzelnen Behörden 
für die Vergebung der mannigfachen Aufträge, da es 
dem Laien unmöglich ist, sich durch den verzweigten 
Organismus der öffentlichen Verwaltungen gerade in 
dieser Hinsicht hindurchzufinden, und zeitraubende 


‚Anfragen bei nicht zuständigen Stellen vermieden 


wefden müssen. | 


Bei der Staatseisenbahnverwaltung ist die 
Zuständigkeit für die Vergebung von Lieferungen in der Weise 
geregelt, daß das Eisenbahnzentralamt in Berlin 
folgende Beschaffungen für den ganzen Staatsbahnbereich 
vorgimmt: | 

a) Betriebsmaterialien: z. B. Brennstoffe, Oele 
aller Art, Spiritus, Glühkörper, Kohlen- und Metallfaden- 
lampen, rotleuchtende Signalfackeln. 

b) Oberbau- und Baumaterialien: Schienen, 
eiserne und hölzerne Schwellen, Kleineisen für Weichen und 
Gleise, Weichen- und Weichenteile, Holzpflöcke und Dübel 
für Holzschwellen, hölzerne Telegraphenstangen, Bronze- und 
Hartkupferdraht, farbige Signalgläser, Signallaternen, Teeröl 


` zur Schwellentränkung. 


c) Werkstattmaterialien: Wagenbeschlagteile 
(Teile für Puffer, Kupplungen, Zughaken), normale Spiral- 


federn für Puffer- und Zugapparate, Lokomotiv-, Tender- und _ 


Wagenradreifen aus Martinstahl, Flußeisengußachsbuchsen, 
farbige Gläser für die Betriebsmittel, Material für die Wand- 
bekleidung von Personenwagen u. a.. 





röße I H M 
Liter 7,5 16,5 36 


Leistung 
Mk. 12.50 16.— 21.— 


Preis 





d) Geräte: z. B. Streckenfernsprecher, Wagendecken, 
Feldstecher, Rechenmaschinen, Signalscheiben usw., 

e) Fahrzeuge und Aushilfsteile: Lokomotiven, 
Personen-, Gepäck- und Güterwagen, Triebwagen, Lokomo- 
tiv-Geschwindigkeitsmesser, - Kolbenschieber, Dampfläute- 
werke, Radsätze und Tragfedern, Wäsche für Schlafwagen 
und dergleichen, l i 

f) Sonstiges: Dienstkleidungen und Stoffe hierzu, 
Blechschilder, eiserne Träger usw. ` 

` Andere Materialien werden wiederum von einigen 
Gruppenbeschaffungsdirektionen für 
“ barbezirke mitbeschafft; so von der 
Direktion Berlin für Berlin, Bromberg, Danzig, Halle, 
Königsberg, Magdeburg und Stettin, | 
von Cöln für Cöln, Elberfeld, Essen, Frankfurt.a. M., 
Mainz und Saarbrücken, 
von Hannover für Altona, Kassel, Erfurt, Hannover 
und Münster, D ; 
von Kattowitz für Breslau, Kattowitz und Posen. 

Solche Materialien sind z. B.: Aufsatz-, Einsatz- und 
Standgläser, Putzleder und -Tücher, Putzbaumwolle, Pack- 
leinwand, Stearinlichte, Telegraphenmaterialien u. a., Anker- 
haken, Draht, Isolatoren und Isolatorenträger, eiserne, Tele- 
graphenstangen, Telegraphenkabel mit Zubehör, Schrauben- 
stützen, Leitungsklemmen, Achslagerkasten, Achswellen, As- 
bestpappe, Drahtstifte, Band-, Stab-, Form-, Träger-, Win- 
kel-, Roststabeisen, Eisenblech und Eisendraht, eiserne Rohre 
und Rohrwände, Spiral- und Tragfedern, Gummiwaren und 
Nutzhölzer aller Art, Ketten, Kupferblech, Kupferplatten, 
-draht und -rohre, Messing, Schrauben und Muttern, Bahn- 
meisterwagenräder, Radgestelle, Lokomotivradreifen, Hanf- 


schläuche, Segeltuch, Siederohre, Stahlblech, Stahldraht, 


Feder-, Schweiß- und Werkzeugstahl, Stahlgußbremsklötze, 


Weißblech, Zinkblech, Zinn, Zink, Feilen. 
Schließlich beschaffen die einzelnen Eisen- 


bahndirektionen je für ihren Bezirk die oben 


nicht genannten Materialien, z. B.: 

Elektromotören-, Transformatoren-, Blockwerksöl, Des- 
infektionsöle, Besen, Bindfaden, Bremsknüppel, - Dochte, 
Glühkörper, mit Ausnahme derer für Personenwagen, Knall- 
signale, Lampen-Zylinder und Glocken; mit Ausnahme der 
Zylinder für Gasglühlichtlampen, Leinen, Bleiplomben, 
Wasserstandsgläser, weißleuchtende Signalfackeln, Sicherun- 
gen für Hoch- und Niederspannung, Zement und sonstige, oben 
nicht genannte Baustoffe, Drahtgeflecht und Drahtgewebe, 
Guß- und Roheisen, Flußeisen und Flußstahlguß, Glas, Fen- 
stergurte, Kupplungen zur 
Kupfer, Lampenteile, Leder aller Art, Nägel, Dichtungsringe, 
Roststäbe, Rotguß, Schlösser, Schlüssel, Schmelztiegel, 
Schmierkissengestelle, Stiele aller Art, Schwämme, Treib- 
riemen, lsoliermaterialien usw. 


Aus dieser auszugsweisen Uebersicht über die 
von den verschiedenen Eisenbahnbehörden zu. ver- 
gebenden Materialien geht zugleich die Vielseitig- 
keit des Bedarfs der Eisenbahnverwaltung hervor. 

Der Krieg hat die Lagervorräte meist völlig er- 
schöpft. Es ist daher 

sofortige Ergänzung der Bestände‘ 
| | nötig, 
wie überhaupt der ganze Betriebsapparat der Eisen- 
bahnen einschließlich der baulichen Anlagen und 
technischen Einrichtungen in hohem Maße der 
Erneuerung Ergänzung und 
Ausgestaltung 


Nach- . 


` böcke,. Riemenscheiben, 


Dampfheizung, bearbeitetes. 


in allen Teilen bedarf. Für die zahlreichen Neu-, 


Um- und Erweiterungsbauten (Bahnhöfe und Gleis- 
anlagen, Schuppen, Wasser-, Kraft- und Beleuch- 
tungswerke, Sicherungseinrichtungen, Brücken, 
Wegeüberführungen, Dienstgebäude, Rampen, 
Ladeanlagen usw.) werden, abgesehen von der 
Vergebung der Bauausführungen selbst (Erd-, 
Maurer-, : Zimmerer, Schmiede-, Klempner-, 
Schlosser- und Dachdeckerarbeiten), vor allem 
umfangreiche Beschaffungen von. Schienen, 
Holz- und Eisenschwellen, Bettungsstoffen, 
Kleineisenzeug u. dergl. Oberbaumaterialien er- 
forderlich. Sodann besteht starker Bedarf an 
Lokomotiven, Fahrzeugen aller Art 
und Spurweite. Auch die längst angestrebte ge- 
steigerte Verwendung von Selbstentlade- 
vorrichtungen für die Massengüterbeförde- 
rung, von mechanischen Umlade-, Ueberlade- und 
Entladevorrichtungen (Becherwerke, Wagenkipper, 
Ladetaschen, Bunker, Rutschen, Senkbühnen, hoch- 
liegende Entlade- und Absturzgleise usw.) bedingt 
einen erhöhten Bedarf an den entsprechenden Be- 
triebsmitteln und Geräten. Schließlich — und nicht 
in letzter Linie — wird de Vermehrung, Er- 
weiterung und Modernisierung der Repara- 
tur- und Betriebswerkstätten zuum- 
fangreichenBautenundLieferungen 
Veranlassung geben. 

Drehbänke, Schleifmaschinen, Ventilatoren zur Rauch- 
absaugung, elektrisch betriebene Staubsauganlagen und 
Gebläse, Achssenken, Achsschenkelschleifmaschinen, Winde- 
Bohrmaschinen mit verschiedenen 
Antriebsarten, Gaspreßpumpen, Revolverbänke, Fräsmaschi- 
nen, Oelreiniger, Oelseparatoren, Abdampfentöler, Motoren 
aller Art (Elektro-, Gas-, Petroleum-, Diesel-, Spiritus-, 
Benzin-, Benzol-, Kohlenwasserstoff-, Heißluft- usw.) für 
Wellenleitungen, Pumpen, Werkzeugmaschinen, Kräne, Kip- 


per und Ladeeinrichtungen, Aufzüge, Drehscheiben, Schiebe-. 


bühnen, Stellwerke, Hebeböcke, Dynamomaschinen, Lüftungs- 
anlagen, Fahrkartendruckmaschinen, Steindruckpressen, ferner 
Bremsen, elektromagnetische Geschwindigkeitsmesser, Rauch- 


 verbrenner, Fern-Pyrometer, Speisewasservorwärmer, Lade- 


maße, Signale, Radtaster, Manometer, _ Bekohlungsanlagen, 
Kohlenkörbe, Arbeiterkleiderschränke, Laternen, Brems- 
schuhe, Karren, autogene Schweißanlagen, Kohlenbrikettie- 
rungsanlagen (Pressen, Stempel, Formplatten), 
Kräne, Brücken, Wagen, Lampen aller Art (Gas, Elektrizität, 
Spiritus-, Petroleum-, Gasstoffglühlampen). 

Auch der Bedarf an Drahtleitungen, Gestängen, 
Isolatoren, Apparaten und sonstigem Zubehör für 
die Erweiterung der Telegraphen- 
Fernsprecheinrichtungen sowie an 
Hölzern für Schwellen wird außerordentlich zu- 
nehmen. 


Aehnliche  Lieferungsmöglichkeiten bestehen 
auch im Geschäftsbereich der anderen deutschen 
Eisenbahnen, der Privat-Klein- und Straßenbahnen. 





Der Stahlbandantrieb. Prof. Dr. Ing. C. Hei- 


nel zieht aus seiner Abhandlung: Eigenschaf- 
ten und Anwendungsbereich des 
Stahlbandantriebes im vorliegenden Heit, 
nachstehende Schlußfolgerungen, die hier 
noch nachgetragen seien: _ 


fabrbare _ 


und. 


` 


Das Stahlband ist kein Ersatz des Lederriemens 
schlechtweg, es erfordert große Montage- und Betriebsgenauig-_ 
keit der Wellen und Scheiben, ausreichend große Durch- 
messer, großen Achsabstand je nach der Montage- und Be- 
triebsgenauigkeit, je nach dem Gleichförmigkeitsgrad der 
Kraftzuleitung und Kraftentnahme und je nach der Bandge- 
schwindigkeit. Das Eloesserkraftbandschloß gestattet voll- 
ständige Ausnutzung der Tragkraft des Bandes, die Verbin- 
dung durch Lederstücke vermindert diese Ausnutzung bis auf 
14, gestattet sie aber unter sehr günstigen Umständen bis 80 
v. H. Die Gefahren sind nicht größer, sondern kleiner als 
beim Lederriemen, die Wirtschaftlichkeit des Stahlbandes ist 
außer Frage, wenn es nicht da angewendet wird, wo seine 
Lebensdauer zu kurz und die ‚Notwendigkeit des Ersatzes zu 
häufig ist. Der Stahlbandtrieb ist aber ein sehr schwer zu 
beurteilender Trieb und erfordert genaueste und weitgehende 
Vorermittlungen, sorgfältige Rechnungen, außerordentlich 
hochwertiges Material (bisher nur in Schweden in ausrei- 
chender Güte erhältlich), sorgfältige Ausführung des Bandes, 
hohe Montage- und Betriebsgenauigkeit der Wellen, Lager 
und Scheiben, sorgfältige Herstellung der richtigen Vorspan- 
nung, d. h. Abpassung der Länge, darnach aber soviel wie 
keine Wartung mit Ausnahme der Reibungsbandage, die ab 
und zu wieder fest zu machen oder zu. erneuern ist. 


Normenblätter des Normenausschusses der 
deutschen Industrie. In Nummer 3 der vom V.d. 
I. herausgegebenen Ztschr, -„Der Betrieb” gelangen 
neue Normblätter zur Veröffentlichung, betitelt: 
„DieHolzbalkendeckedesKleinhauses“. 

Heute, wo es gilt, die große Zahl der von der 
Front zurückkehrenden Arbeiter zu beschäftigen, 
kann es jedem nur erwünscht sein, Ware, für deren 
Absatz er nicht zu fürchten braucht, aufLagerzu 
fertigen. Die Normblätter sind durch die Ge- 
schäftsstelle des Ausschusses, Berlin NW. 7, Som- 
merstr, 4a, zu beziehen. ni 
Mit Rücksicht auf die Dringlichkeit werden die Norm- 
blätter im Entwurf veröffentlicht, sie sollen daneben aber 
in der üblichen Weise mit Einspruchsfrist der Kritik unter- 
breitet werden. 


Gleichzeitig sei darauf hingewiesen, daß in den 
nächsten Wochen noch eine weitere Anzahl DI-Nor- 
men (ebenfalls im Entwurf) für die Fertigung frei- 
gegeben wird, nämlich: 
etwa 50 Blatt Schraubennormen (Eisenschrauben, Holzschrau- 

ben, Muttern, Unterlegscheiben, Splinte); 


2 „ Flachklemmen (Fachnormen des Verbandes 
deutscher Elektrotechniker); 
1 „  Lötklemmen (Fachnormen des Verbandes deut- 
scher Elektrotechniker); 
1 „ feste Griffe; - | 
etwa 6 „ Türen und Fenster des Kleinhauses; 
einige „ Türdrücker und -beschläge des Kleinhauses. 





Beilagen der vorliegenden Nummer. 
Die Fried. Krupp-A.-G. Grusonwerk: -Magde- 


burg-Buckau, weist in einer Beilage zu diesem 
Heft an Hand kleiner Skizzen auf ihre Walzen- 
straßen, Walzwerke, Blockdrücker, Kohlen-Ver- 
ladebrücken bzw. Gerüste, Dreh- und Torkräne, 
Bock-, Lauf- und Magnetkräne und Eisenbahn- 
wagenkipper hin. Besonders interessant sind in 


der Beilage die Skizzen, aus denen die Abmessun- 
gen hervorgehen, in denen das Grusonwerk Last- 
haken (210000 kg Tragkraft), Duo- (1250er) und 
Trio- (1100er) Grobblech - Walzenständer bisher 
schon ausführte. 


Die Firma C. F. Scheer & Cie. G. m. b. H.- 
Feuerbach - Stuttgart, empfiehlt ihre Patent- Ab- 
dampf-Entöler, Druckregler sowie ihre sonstigen be 
währten Apparate für den Dampikesselbetrieb. Die 
Abdampfentöler haben sich infolge ihrer hervor- 
ragenden Leistungen und Eigenschaften glänzend 


bewährt. Die Vorzüge sind folgende: Größte, wirk- 


samste Beschlagfläche im kleinsten Raum. Keine 
unausgenutzten Flächen. Zerlegung des Dampfes 
in zahlreiche sehr dünne Schichten, daher innige 
Berührung des Dampfes mit den Abscheideflächen 
und Absetzung des Öles an denselben. Kein Nach- 
lassen der Wirkung durch sich mit Öl ver- 
schmierende Flächen, weil eine sehr energische 
Ausschleuderung des abgesetzten Öles in’besondere 
Fangkammern Ren Kein Versagen.. — Kein 
Verschmutzen. — Keine Reinigung notwendig. — 
Gründliche Ölabführung. — Kein Lockern des Ein- 
baues. — Kein Zusammenfallen oder Einstürzen 


des Einbaues, da die Abscheideflächen parallel zur 


Dampfströmung stehen und ein vollständig starres 
System bilden. 

Die Chemische Fabrik Griesheim-Elektron 
in Frankfurt a. M. bringt eine Empfehlung ihrer 
Längsschneidemaschinen für !/,—4 m Schnittlänge. 
Die Längsschneidemaschine wird mit Vorteil zur 
Ausführung besonders sauberer längerer Schnitte 
benutzt. Ihre Anwendung macht von der Geschick- 
lichkeit des Arbeiters unabhängig, da bei ihr die 
Führung des Brenners nicht freihändig, sondern 
zwangläufig durch eine Spindel erfolgt. 

Von den hauptsächlichen Änwendungsgebieten 
seien nachstehend angeführt: 

der Lokomotiv- und Wagenbau, zum Schneiden 
der Rahmenbleche für die Lokomotiven und Unter- 

estelle der Straßen- und Eisenbahnwagen, im 
chiffbau, im Hammerwerk und Preßbau. 

Die Stahlgießerei verwendet die Längsschneide- 
maschine zum Abschneiden der Trichter an Stahl- 
gußstücken sowie in Walzwerken als Ersatz der 
Sägen und hydraulischen Scheren. 














 Eelektrisher 
Schhnellkopierapparat 


‚Ellipsokop’ 


fertigt Lichtpausen 
unabhängig vom Tageslicht 
in 2-3 Minuten. 


Stets gleihbleidende Mirksamkeit 
Billiger Beiricb x . Beguemes Arbeiten 


Körting £ Mathiesen A.-6., Leubsc) vei Leipzig 
























Präzisions- 
Werkzeuge 


Gebr. Brill 


. G. m. b. H. 
Maschinenfabrik, Barmen 15. 






Zug- u. Druckfedern 


in jeder Stärke 


für Heeresbedari, Land- 
wirtschaft u. sonst, techn, 
- Zwecke Te; 


Wilh.Cramer, Hohenlimburg | 
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Besen- und Bürsten-Industrie 


Roßhaarbesen, Roßhaarschrubber, 
Wurzelschrubber, Scheuerbürsten, 
Gewindebürsten, Geschoßbürsten 


sowie alle Bürsten für Fabrik-, Werkstatt- und Wirtschafts- 
bedarf liefert: 


Arthur Pinkes, Bür sten-Industrie, 


Berlin W. 62, 
Fernspr.: Kurfürst 4771. Telegr.-Adr.: Hüttenpinkes Berlin. 











- Vulkan-Pibre- 
Hartgummli- 
Ringe, -Fassonteile 


Pressguffabrik 
G. A. Vollmer, 


Dresden. 





Badkämme (seit 1874 Spezialität) aus 

gar. trock. Weißbuchenholz n. Zeichn. 

od. Must. u piat lief bill. ev. sol 
H. Em Wurmbäch 

i Holzkammilabrik, 

Uckersdorf, Dillkreis (Nassau) 


eh 
Lanermelall 


gegen eidesstattliche Erklärung 
liefert 
Ernst Balke, Leipzig, 
Petersstraße 22, 


Vertreter 


für schwarzes 


gesucht. 


Fräser aller Art. 





Isolierband 


Friedrich Kern, Barmen, 
Unterdörnerstr.37/39.Fernr. 881. 
Fabrikation von Isoliermaterial. 








Nerkzeugmasehinen 
für Werfthedarf. 


Bekannte Werkzeug- und Werkzeugmaschinengroßhandlung, 
welche bei den Werften und Maschinenfabriken des Ost- und 
Nordseegebietes bestens eingeführt ist, wünscht zwecks Aus- 
gestaltung ihres Unternehmens mit teislungaldnigun Werkzeug- 
maschinen-Speziallabriken von bestem Ruf in Verbindung zu 
treten. Beabsichtigt ist die Übernahme des Alleinvertriebes oder 
die Anbahnung einer Verkaufsgemeinschalt für das in Frage 
kommende Gebiet. Große Lager- und Verkaufsräumlichkeiten 
sind vorhanden. Interessenten wollen sich unter A. IOO an die 
„Ala“, Hamburg, Rathausmarkt 19, wenden. 


Autogene Schweißarbeiten, 


Massenartikel, Reparaturen jeder Art 
übernimmt prompt und billig 
Hermann Mäder, Berlin S 14, Neue Jakobstr. 12. 
Fernsprecher: Amt Moritzplatz 11518 





Gewindeschneildzeuge, Gewindebohrer. 


"Jay Joe VAYL 


ROTH:-MULLER.: 


Präzisions-Werkzeug-u.Maschinen Fabrik 
SSLINGENaN. 


Neu! Gewindeschneidmaschinen' D.R.G.M. Neu! 














Welche Fabrik übernimmt 

Lieferung vollständiger ma- 

schineller Einrichtung zur 
Herstellung von 


1000-2000 
Sensen pro Tag 


Angeb. an Ing. Eugen Braun, 
Berlin, Lindenstraße 32— 34. 
Zentr. -Verk.-Ges., Rot-Masch. 


Talg 


sofort ab Lager lieferbar 


. ,. Ernst Balke, 
Techn. Bedarfisartikel, 


Leipzig, Petersstraße 22. 


la Maschinen- 





Tüchtige 


| Elektromonteure 


für unsere elektrische Abteilung zum sofortigen Antritt gesucht. 
Zu melden im Technischen Büro, Elektrische Abteilung. ' A 


Hirsch, Kupier- und Messingwerke ` A.-G, 


Messingwerk bei Eberswalde. 














Spezialitäten: 
Spiralbohrer aus Werkzougstahl und 


Schnellaufstahl, Sinindebahren Fräser, 
oon Reibahlen, Stahlhalter usw. 0 D O 

















SPIRALBOHRER -,WERKZEUG- 
MASCHINENFABRIK ®A.G. 
BERLIN? MARIENFERSES 


Äiniragen aus dem praktischen Betrieb 


eingegangen bei dem 
Internationalen Institut für Maschinentechnische Auskünfte. Leipzig. Talstraße 15. 


Leitung: Ingenieur C. E. Berck, Alt-Mittweida b. Chemnitz i. Sa. 
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Beantwortungen: 7388: Die 1—6 PS. stehenden und 2—15 PS. liegenden Ben- 
k Gustav Hüdig, Ber- 
7357: Den Serienbau kleiner Dampfturbinen übernehmen: zinmotoren baut: Maschinenfabrik Gustav Hüdig 
es Eh lin N. 39, Müllerstr. 172a. 
Carl Nösselt, Kleinmaschinenbau, Leipzig-Vo., Eisen- e ; 
: 5 ; 7389: Brieflich erledigt. 
bahnstr. 115B. Eisenwaren- und Maschinenfabrik J. i ; T T TRENET KAA ei ittl 
F Schickstene Friedland L Böhmen 7390: Zeichnungen zu einem Räderkasten tür eine mittlere 
F ; RAA ; Universal-Fräsmaschine zum Antrieb des Tisches an 
7362: Hohlgebohrte Wellen bis zu einer Länge von 1,2 m Stelle der bisher üblichen Transport-Stufenscheibe 
in vollendeter Präzisionsarbeit liefert: Waffenfabrik liefern: Ing. Hch. Lanzendörfer, Offenbach a. Main; 
Mauser Akt.-Ges., Oberndorf a. Neckar (Wrttbg.). W. Zadow, techn. Büro, Berlin NW. 7, Dorotheen- 
7372a: Die Berechnung und Durchkonstruierung von Spezial- straße 49. 
maschinchen übernimmt: Carl Nösselt, Kleinmaschinen- 7391: -Brieflich erledigt. 
bau, Leipzig-Vo., Eisenbahnstr. 115b. 7392: Brieflich erledigt. 


7379: Rohlinge für Reduktionshülsen liefert: Preß-, Stanz- 7393: Brieflich erledigt. 
und Ziehwerk Rud. Chillingworth Aktiengesellschaft, 7394: Brieflich erledigt. 


Benrath a. Rhein, Kappeller Str. 51. 7396: Kesselröhren - Reiniger, Kesselstein - Abklopfapparate 
7380: Die in der Frage angeführten Gewinde werden auf alle und Abhorchapparate liefern: Alfred Fraissinet, Appa- 

Fälle besser gefräst als geschnitten, doch müssen die ratebau, Chemnitz i. Sa.; Bader & Halbig, Halle (Saale), 

Gewinde, wenn sie auf rationellste Art hergestellt Königstr. 19. 

werden sollen, nicht mittels Scheibenfräser, sondern 7397; Beilegeringe zum Einstellen von Fräsersätzen liefern: 

mittels Gruppenfräser .gefräst werden. Hierzu eignet Phonographen-Ges. Lenzen & Co., Crefeld; Wachen- 

sich ganz besonders die Specht Universal Gewinde- feld & Fallier, Erfurt, Krämpfering 27. 


fräsmaschine System Zadow (siehe Inseratenteil des 
„Praktischen Maschinen-Konstrukteur”). Diese Ma- F x 
schine gestattet nicht nur das Fräsen von Spitzgewin- ragen: 


i den in den verschiedensten Steigungen, sondern fräst 1398: a) Wer stellt die Wasserkondensatoren zur Gewinnung 


NER > pitzgewinde ee PRUDBeNHENe: in beliebi- von Süßwasser aus Salzwasser her? Es handelt sich 
e LEDGE: uatztejer n i Vorzug, dei andere Kon- um kleine Kondensatoren, die zur Bereitung von Ein- 
Su Re onen neht Aulzuweisen baben, spritzwasser zu kleineren Rohölmotoren genügen. _ 
Bi are ER b) Gibt es kleine Apparate, die auf Eemien Wege 
ee N en A ~. ~ aus Salzwasser Süßwasser machen? 
kerh KAE er 7399: Wer liefert Spezialmaschinen zur Erzeugung von Par- 
allelschraubstöcken? 


7385: Brieflich erledigt. 
7386: Gießerei-Anlagen baut die Firma C. G. Moser. G. m. 7400: Wer kommt als Suchrerekädiger bzw. Privat-Gut- 


b. H., Göppingen (Wttbg.). achter für Stielhandgranaten in Betracht? 
a D ® | | = 
Maschinen-Spedition oe HabBPÜNG, Deria 
nach dem In- und Auslaade W. 9, Köthener Str. 38. 








Spezialtransportwagen für Maschinen und Automobile. — Lagerhäuser mit Bahnanschluß und Hafen. 







Soeben erschienen! Soeben erschienen! 
a a e 


UNBAENES Technisches Auskunfisbuch 
Band: Werkzeugmaschinen 


M. 7,50 
Uhlands technischer Verlag, Otto Politsky, Leipzig, Talstr. 15 


| Wie höch sind’ die Gestehungskosten der -Teile 
solcher Handgranaten (womöglich von Mitte 1916 bis 
Mitte 1917)? 

Was war der Preis, den der Militärfiskus in der 


erwähnten Zeit für solche Handgranaten ohne Zün- 


der und Füllung bezahlt hat? 


7401: Wer ist Hersteller von Maschinen für Blechemballagen 


und Konservenbüchsen? 


71402: Wer liefert dc-Bleche oder dc-Bandstreiien in der 


Stärke von 0,20—0,30 mm? 


1403: Wer ist der Fabrikant der kleinen Kreissägen, ge- 


stempelt L. S. & Co.? 


7404: Womit reinigt und putzt man am besten er schnell- 


sten angerostete Werkzeuge, als Spiralbohrer, Reib- 
ahlen oder ähnliche? Wenn mit rotierender Stahl- 
drahtbürste, wie groB muß diese sein, welche Draht- 
stärke muß man wählen, und wieviel Umdrehungen 


sind erforderlich? 


7405: Wer fabriziert Ketten-Feilen? 
7406: Wer liefert Stanzen zur Massenfabrikation kleiner 


Játi; Wer ist Lieferant für: Gesteinstacken, Haspel, was- 


serdichte Anzüge? 


7412: Wer. liefert: Drahtstifte, Gußgeschirr - und Fleisch- 


wölte? 


7413: Es wird beabsichtigt, eine Einrichtung zu treffen, um 


Winkelringe aus Winkeleisen verschiedener Stärke 
möglichst preiswert herzustellen. Es sollen Winkel- 
ringe von ungefähr 300 bis 1000 mm lichtem Durch- 
messer fabriziert werden. Soweit bekannt ist, be- 
stehen zwar Winkelbiegmaschinen, die jedoch nur für 
Winkelringe mit größerem lichten Durchmesser ver- 
wendbar sind. Wer ist in der Lage, Ratschläge zu er- 
teilen, auf welche Weise die Fabrikation derartiger 


” Ringe praktisch eingerichtet wird? 


7414: 


Wer liefert: Rohrbiegeeinrichtungen oder Maschinen, 
mit denen dauernd eine große Anzahl von schmiede- 
eisernen nahtlosen Rohren in bestimmten Formen 
kalt gebogen werden kann? Es handelt sich um Rohre 
von 70 bis 100 mm Durchmesser, die nicht in ganzen 
Kreisen, sondern in Teilen von Kreisumfängen in be- 


Vulcanfiber- und Gummiringe? 

7407: Wer fertigt Arbeitszeichnungen nebst den dazu ge- 
hörigen Schablonen für Modellfräser aller Art? 
7408: Welche Chemnitzer Maschinenfabrik stellte Mitte die- 

ses Jahres dic größte, 30 m lange, mit überhitztem 
Dampf arbeitende Lokomotive her? 
7409: Wer fabriziert Durchschreib e schablonen aus Zelluloid? 
7410: Wer liefert musterschutzfreie Zeichnungen von Holz- 
bearbeitungsmaschinen, Bandsägen. Kreissägen, Dick- 
tenhobelmaschinen? 


Schmiede- und Gesenkschmiede- 
== arbeiten = 


für Waggon, Auto-, Schiffs- und Maschinenbau sucht 
“Th. Blass, Seithennersdorf, Sachsen. 
Schmiede und Gesenkschmiede. ` 


Vertreter gesucht. === 











"Wenig gebrauchte 


Schnitzelmaschine, 


für Rüben oder Kartoffel, bewährte Konstruktion, 
haben zu verkaufen 


Gebr. Kal, | Brauerei, Schammach b. Biberach, Riß 





stimmter 


Rohre 


mehrere 


Größe gebogen werden, 


wobei an einem 


derartige Biegungen. vorgenommen 


werden, die jedoch alle in einer Ebene liegen. 


7415: 
wagen? 
7416: 


Wer liefert Werkstattzeichnungen für einiache Güter- 


Wer liefert Konstruktionszeichnungen von größeren Ei- 


senbahnwagen? In Frage kommt die Bauausführung 
von offenen Güterwagen mit einem Ladegewicht von 
15 t, offen, Oberbau in Holz und auch in Eisen, ferner 
sowohl mit und ohne Bremserhäuschen. 


| Habe größeren Posten 


$tahlholzen, Muttern, 
Konusse, 
Ueberwurfmuttern, 


sämtlicher Dimensionen, 


passend für Auto-Reparatur- 
werkstätten, zu verkaufen 


Berlin N., Baäsır. 33a. 


Große Posten verzinkte und. 
emaillierte Wassereimer, 
28 bis 30 und 32 cm, sowie 
Waschschüsseln, 32 cm, 
Esenäpfe, 22 und 24 cm u. 
Esslöffel, verkobaltet und 
in Eisen, rA 

- den Export haben zu den 
billigsten Preisen zur: sofor- 
tigen Lieferung abzugeben 


r das Inland, für 


Keller & Co. 


| "Vnlande’ 
Technisches Au skunftsbuch 


Sonderband: Gesenkschmieden. 
Von Oberingenieur A. Schneider. 
Preis des Buches 3 Mark. 


Uhlands technischer Verlag (Otto Politzky), 


Leipzig, Talstrasse 15: 


Mit 43 Abbildungen im Text. 


`~ 


bewandert in sämtl. 








Werkmeister, 


Werk- 
zeugmaschinen, im Anfertigen 
und Härten von Werkzeugen 
sowie im Instandhalten v. 

triebsmaschinen, sucht Ste): 
lung ab 1.1.19. Gefl. Angeb. 
mit Gehaltsangabe unt. B. 518 


an Verlag dies. Blattes erbet. 


Aelterer Werkmeister, 
theoretisch und praktisch ge- 
bildet, ia Werkzeuge, Werk- 
zeugmaschin,, sowie u Ye 
Maschinenbau, mit der Neu- 
zeit entsprechender Arbeits- 
Maschinen u. Arbeitsmethode 
vollständig vertraut, sucht auf 


diesem Gehiete einen Ver- 


trauensposten als Betriebs- 
leiter, Werk- oder Dreher- 
meister. Angebote unt. B. 517 
an Verlag dies. Blattes erbet, 


Bekanntmachung. 


| 1. De Zwifchenicheine für die 5°), Schuldverichreibungen 
der VIII. Briegsanleihe tönnen vom 


2. Dezember d. Is. ab i 


in die enþgültigen Stüde mit Zinsfcheinen umgetaufcht werden. | 

Der Umtaufh findet bei der „Umtaufchfiehle für die Hriegsanleihen“, 
Berlin W 8, Schrenftraße 22, ftatt. Außerdem übernehmen fämtlidhe Reichsbank., 
anftalten mit Kaffeneinrichtung bis zum 15. Juti 1919 die Loftenfreie Vermittlung bes 
Umtaufches. Nach diefem Zeitpunkt können die Zmwifchenfeine nur noh unmittelbar bei 
der „Umtanfchftelle für die Kriegsanleihen” in Berlin umgetaufcht werben. | 

Die Zwilchenfcheine find mit Verzeichniffen, in die fie nach den Beträgen und inner- 
halb diefer nach der Nummernfolge geordnet einzutragen find, während der Bormittagsbienft- 
ftunden bei den genannten Stellen einzureichen; Formulare zu den Verzeichniffen find bei 
allen Reihsbankanftalten erhältlich. 

Firmen und Kaffen haben die von ihnen eingereichten Zwilcenfcheine rehts ober, 
Qalb der Stüdnummer mit ihrem gimen pempe zu verfeben. 





2. Der Umtaufch der Zwifchenfcheine für die 41), , Schaganweifungen 
der VIIL Hriegsanleibe und für die 41/,%/, hend het von 1918 Folge 
` VIER findet gemäß unferer Anfang d. Mt. veröffentlichten Belanntmacdjung bereits feit Dem 


4. ITovember d. Js. 


bei ber „Umtauichftelle für die riegsanleiben‘“, Berlin W 8, Behrenftr. 22, 
fowie bei fämtlichen Reichs bantanftalten mit Raffeneinrichtung ftatt. 


Bon den Ziotfchenfcheinen der früheren YBricgsanleiben ift eine größere Anzahl 
noch immer nicht in die endgültigen Stüde umgetaufht worden. Die Jnhader werden auf- 
gefordert, diefe Zwilchenfcheine in ihrem eigenen Sintereffe möglichft bald bei der „Umtausch 
ftelle für die MEISBERBIENENT, Berlin id 8, Behrenftraße 22, zum Umtaufc 
Aue 


Berlin, im November 1918. 


Neichsbanf-Direktorium. 


Havenftein. v Grimm. 








«= Rundschau. be 


Neues aus Wirtschaft und Betrieb. Im ober- - Bere Neuaufträge aus dem Schiffbau herein- 
schlesischen Bezirk sind alle Hütten äußerst zunehmen. Der Bedarf, der sich im Schiffbau- 
'günstig und auf Monate hinaus be- material anhaltend geltend macht, gewährleistet 
setzt In allen Zweigen der Eisenindustrie liegen befriedigende Beschäftigung sogar bei den Grob- 
überreichlich Aufträge vor. Namentlich ist blechwalzwerken. Auch seitens der Staats- 
auch die Nachfrage nach Blechen andauernd bahnverwaltung stehen neue Aufträge 
rege. Speziell vermochten die Werke wieder gö- in Lokomotiven und Waggons in Aus- 


sicht, so daß die Aussichten auch in den kleineren 
Industrien durchaus günstig sind; wenn — 
die ungeheuren Massen des Heeres nicht allzu schnell 
in die Industrie geworfen werden! | 
Auch in Feinbl'echen hält die Vermeh- 
rung der Erzeugung mit der Nachfrage kaum 


Schritt, so stark sind fortgesetzt die Anforderun- 


gen. In Stanzblechen und Spezialqualitäten 
sind neue Aufträge eingegangen, ebenso in K es- 
sel- und Behälterblec,hen. | 
Werkzeugmaschinen werden 
begehrt und die durch den angespannten Betrieb 
schnelle Abnutzung der Werkzeuge fordert un- 
ausgesetzt großen Ersatz. DieFahrzeug- 


fabriken sind durch Aufträge in Lastauto- 


mobilen fast bis zur Grenze ihrer Leistungs- 
fähigkeit besetzt. 

Die Kohlenindustrie hat alle Hände 
voll zu tun, um den Änfcrderungen zu entsprechen. 
Nach allen Sorten ist die Nachfrage stür- 
misch. Verschiedene Betriebe werden sogar heute 
schon durch die zurzeit stockende Zufuhr 
stark in Mitleidenschaft gezogen. Da ein großer Teil 
der geförderten Kohle für Heizzwecke Verwendung 
findet, ist eine weitere Zunahme der Abrufe zu er- 
warten. mit einem Abflauen des Geschäfts während 
der Wintermonate also nicht zu rechnen —. 

Trotz der abgeschnittenen Oelzufuhr aus Ru- 
mänien werden noch reichlich Friedensqualitäten 
angeboten, so daß der Bedarf an Schmiermalteria- 
lien noch auf längere Zeit hinaus gedeckt ist. 

l O. Reden. 

‚Wichtige Aluminium - Legierungen. Wie be- 
kannt, gibt es eine Anzahl Metalle, durch deren 
Zusatz die Eigenschaften des Aluminiums verbes- 
sert werden, z. B. Kupfer und Zink, Magnesium 
und Mangan. Unter deren Verwendung entstan- 
den dann das Duralumin, Zimalium, Magnalium 
und die Legierungen X, Y und Z. 

Duralumin ist eine Legierung von Alumi- 
nium mit 3,5 bis 5,5 v. H. Kupfer, etwa 0,5 v. H. 
Magnesium und 0,5 v. H. Mangan. Es ist von gro- 
Ber Dehnbarkeit, Härte und Festigkeit und steht in 
dieser Beziehung über allen anderen Aluminium- 
legierungen. Die Legierung ist weiter sehr wider- 
standsfähig gegen Seewasser und verdünnte 


Säuren, haltbar und läßt sich auf Hochglanz po- . 


lieren. Ihr Schmelzpunkt liegt bei etwa 650° C. 
und das spezifische Gewicht bei 2,8, 

Zimalium hat Magnesiumgehalt bis zu 10 
v. H. und Zinkgehalt bis 20 v. H. Sein spezifisches 
Gewicht schwankt zwischen 2,65 und 2,70. Es ist 
besser zu bearbeiten als Aluminium, härter und 
von etwa doppelter Zugfestigkeit als das letztere. 
Dagegen bietet es gegen die Einwirkung von Che- 
mikalien weniger Widerstandsfähigkeit als Alumi- 
nium selbst. 

Magnalium ist eine Legierung von Alumi- 
nium und 10 bis 30 v. H. Magnesium und ist ent- 
sprechend der Höhe des Zusatzes von Magnesium 
von verschiedener Eigenschaft. Magnalium hat 
silberweiße Farbe, ist von hoher Bruchfestigkeit 


und hat 2 bis 2,5 spezifisches Gewicht. Es ist dehn- - 


bar, läßt sich leicht bearbeiten und gut gießen. 
Ebenso läßt es sich gut polieren. Je höher der 


stark 


| Magnesiumgehalt ist, um so härter und spröder 


fällt es zwar aus, aber um so besser läßt es sich 
dafür polieren.- Ein Magnesiumgehalt von über 
30 v. H. läßt die guten Eigenschaften der Legie- 


‘rung mehr und mehr vermissen. Bei 10 v. H, Mag- 
.nesiumgehalt liegt der Schmelzpunkt auf etwa 


670° C. ` 

Das Elektron-Leichtmetall ist eine 
neuere Form des Magnaliums und enthält geringe 
Mengen anderer Metalle. In seinen Eigenschaften 
wird es, nach der „Metall-Technik", in mancher 
Hinsicht von dem eigentlichen Magnalium wohl 
noch übertroffen. j i 

Die Legierungen X, Y und Z haben zum 
Aluminium Zusätze von 0,2 bis 1,8 v. H. Kupfer und ` 
bis zu 2 v. H. Magnesium. Die. Legierung X enthält 
außerdem 1,2 v. H. Nickel und die Legierung Y 
daneben noch Zinn und Blei, die Legierung Z Blei ` 


und Fisen. 


Gegenwärtig in Europa vorhandene Auto- 
mobile. Wenn auch die folgenden Ziltern aui absolute 
Genauigkeit keinen Anspruch machen können, 
so erscheinen sie doch immerhin beachtlich. Nach 
dieser Statistik steht Großbritannien mit 171 007 
Kraftfahrzeugen an der Spitze, und zwar kommt 
auf 268 Bewohner ein Kraftfahrzeug, Frankreich 
besitzt 96 400 Automobile, je 1 für 402 Einwohner, 
Deutschland 95 000, je 1 auf 684 Einwohner. Es 
folgen dann Italien mit 35500, Rußland mit 27 900, 
Oesterreich-Ungarn mit 19360, Belgien mit 17400, 
Spanien mit 10253, Holland mit 10 000, Schweden 
mit 9000, Dänemark mit 8500, die Schweiz mit 6157, 
Portugal mit 3251, Norwegen mit 3067, Bulgarien 
mit 3050, Rumänien mit 2500, Finnland mit 2000, 
Griechenland mit 800, die Türkei mit 500, Monaco 
mit 230 und Serbien mit 200 Automobilen. 

Die Gesamtzahl der in Europa vorhandenen 


Automobile beläuft sich nach diesen Angaben (,„Mo- 


torwagen"') auf 522 112. 

Diese Gesamtzahl für ganz Europa stellt aber 
nur den achten (? D. Schritltg.) Teil der Kraft- 
fahrzeuge dar, die in den Vereinigten Staaten vor- 
handen sind. Nach der letzten amerikanischen 
Zählung vom 1. Juli 1917 waren in den Vereinigten 
Staaten im ganzen 4 242 130 Kraftfahrzeuge im Ge- 
brauch. 


Die Zeiß-Saaletalsperre. Bei der von der 


. Firma Carl Zeiß geplanten Saaletalsperre fas- 


sen die Pläne, nach der „Z. f. d. ges. Wasserw.”, 
die Regulierung des Saaleablaufes und den Aus- 
bau der Saalewasserkräfte von Blankenstein bis 
Eichicht ins Auge. Da eine Regulierung des 
Wasserablaufes ohne einen großen Stauraum un- 
möglich ist, sehen die Pläne eine Großsperre vor. 
Die Staumauer liegt zwischen Burgk und Saalburg 
in der Nähe des kleinen Bleilochs. Der Stau soll 
bis Blankenstein reichen und der Inhalt des Stau- 
beckens 215 Millionen Kubikmeter betragen. 


Die Zwischenscheine für die 5 v. H. Schuld- 
verschreibungen der VIII. Kriegsanleihe kön- 
nen laut Mitteilung des Reichsbank-Direktoriums in 
einer Anzeige in diesem Heft, vom 2. Dezember 
ab in die endgültigen Stücke umgetauscht wer- 
den. Man lese die Anzeige auf voriger Seite! 
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Gesellschaft mit beschränkter Haftung 


Maschinen- und Werkzeugefabrik BERLIN SW 68 Aite Jakobstr. 139-143 :: Hollmannstr 36-27. 


Baltische Ausstellung Malmö 1914: Königlich Schwedische Medaille. 








MAGDEBURGER 


|WERKZEUGMASCHINENFABRIK 


AKTIENGESELLSCHAFT 
MAGDEBURG 








STANGEN- 
EVOLVERDREHBANK 


SPINDELBOHRUNGEN: 40-60-80 mm 
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SONDERERZEUGNISSE: 
Revolverdrehbänke 
eochnelldrtenbanke 
| Halbautiomalfen 
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- Wintzers 


bestbewährte, sauber und dicht gegossene, beschlagnahmefreie 





Kriees-Bronze 


nach Modellen 








=== Schnelle Lieferung für Massenartikel === u 


Ferner: 


Auf Belegschein und für Heereszwecke 


liefere meine bewährten: 


Messing-, Rotguß- u. Bronzeabgüsse | 





in E bester Ausführung. 





Herm. Winizer 


Gegründet 1874 Halle a.5.2 Gegründet 1874. 








Wolian-Werke A.-G. 
ZWEIGWETK: 
Moßdorfi & Mehnert, lhemniß 
Fräsmaschinen für Mefallbearbeifung 


Serienbau - Moderne Ausführung. 
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Sondermann & Stier 


Aktien-Gesellschaft 


CHEMNITZ 












eek.  horizonial-Bohr- 
z= A und Fräsmaschinen 





STANNE STIER» 





mit- festem oder verschiebbarem Bohr- 
ständer, auch transportabel ausgeführt 






Kräftige Bauart 





Neueste Konstruktion 





Größte Leistung 


Genutet und aufgeräumt auf der Nutenzieh- und Räum-Maschine DSN 


Fabrikanten: Dolze & Slotta, Coswig Sa. 









— 










Der Nischwitz-Shaper 
Einheitstype NSII mit Kulissenantrieb 


In ersten Werken und staat- 
lichen Werkstätten im Betriebe 





Eine 
Qual itätsmaschine! 










| | | 
Werkzeug- und Maschinenfabrik FRIEDR. C. NISCHWITZ, 


BERSAESHREIRRSRPIETAREIHURRINT ....u...e Halle a. d. Saale s“...„.„.„...„„eee„n.„esnesesseenne000000 


Leichte 
Abt.: Präzisionsbäuke 
Leichte 


4 A —- im Tann P | © a ons ~-~ “ 
Werkzeug- m | ; a y Säulen- 


Maschinen wi Bohrmaschinen 


| | Schwere 
BERLIN N 65 a u Schnell 


Drehbänke 
Planbänke 


Abstech- 
maschinen 


Zahnräder aller Art werden schnell angefertigt 





‚Union’Bohrwerke. 


%Normal-Bauarten. 


Z 
IA 
T 
TG 


LO Grössen. 





Serienbau, Stets 200 Maschinen in Arbeit. 


Werkzeugmaschinenfabrik „Uniom” (vm.vien), Chemnitz. 
s» Grösste Specialfabrik für Horizontal-Bohrwerke.== 
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Baumann & Falck / Zeulenroda 


Werkzeugıinaschinenfabrik 
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Präzisions-. 
|Hochleistungs- Schnelldrehbänke 


Mit Vorschubräderkasten 180—300 mm Spitzenhöhe Mit Stufenscheiben- 
oder Wechselradmagazin I—4 m Spitzenweite oder Einscheibenantrieb 
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Exzenterpressen ... 
Spindelpressen . 

| ı Abgratpressen 
| Ziehpressen EEE 
BE; an 
Abkantemaschinen . 

| Blechblegemaschinen . 
Blechrichtmaschinen . 
Zieh- u. Planlerbänke 
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L.SC H ULER 


| Ölstete deutsche Spezial-Fabrik für den Bau von 
Pr Scheren, Amah" 
ER NE |:  Dresen. = 


Spezial- 
"maschinen und 
Werkzeugen 


T aoee J fúr die gesamte 
Paea Blech- und 
ER i 7ER ER f R Metall- 
| i TRE Bearbeitung 
. | i 


Gegründet 1839 - Göppingen (Würth)  Personat«t400- 





HARDT&SCHIi;j 
gcHUC BERLIN C2 TÜTTe 


Fabriken in Berlin, Neukölln, Guben. 


maschinen 


alle Bauarten: 


wagredl 
senkredit 
Handvorschub 


und N d 
Selbstgang. u er 


Js 


Ständerfräsmaschine TSe 1 > Planfräsmaschine TSc 1 








Gebr. Boehringer 


Gegründet 1845 Göppingen (Württ.) 1400 Angestellte u. Arbeiter 





Revolverbank RIII mit 650mm Drehdurchmesser über dem Bett, 92 bezw. 130 mm Spindelbohr-ng. 





\ 


Drehbänke — Revolverbänke — Hobelmaschinen : 
Revolver - Automaten (Sytem Gridley} mit 60—80—110 mm. Durchgang 





E Wolframstahl 


„Wolframin” 
(Vergütungspulver) 


ist nach vielen fachmännischen Urteilen der beste Ersatz für Wolframstahl 
herzustellen. So z. B. wurden mit Bohrer aus gewöhnlichem Stahl bei Munitionsteilen: 


2500-3000 Bohrungen 


ohne jede Veränderung ausgeführt, was sonst mit demselben Bohrer, der nicht mit 
== Wolframin vergütet, nur 300—500 der Fall war. —— — —— — 


Wichtig für jeden Betrieb. 
Bungeypuenajsysezulg “Janay | 


Preis pro kg M.15.-, Proben unt. 1kg werden nicht abgegeben 


Zu beziehen von den alleinigen Fabrikanten: 


Petermann & Hammer, Remscheid 
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CHEMNITZ: SA. ,HELBERSDORFERSTR .100. FERNRUF 229% IN EINER UMDREHUNG 






















































„OERLIKON“- 


Kegelradhobelmasch 


in erstklassiger Ausführung 


Modell Nr. 2 


tür Räder 
bis 500 mm Durchmesser | c 










Telegr.: Outil Oerlikon 


SchweizerischeWerkzeugmaschinenfabrik Oerlikon 
Oerlikon bei Zürich Po e 1 


BENN KUPPLUNGEN sind die rentabelste 
Kapitalanlage einer Fabrik. 

Viele Fabrikanten wissen dies und ziehen daraus die 
entsprehenden Vorteile. 


Aud Sie sollten mit der BENN KUPPLUNG einen 
Versuch madhen, denn: 


Die Reibungskupplung Patent Benn übertrifft alle 
andern Systeme. 

Sie war die ERSTE DOPPELSCHEIBEN -Reibungs- 

“ kupplung. | 

Sie behauptet sowohl in Bezug auf Konstruktion, 
als auh Material und Ausführung auch heute nodi 
den ersten Platz. 

Andere Doppelscteiben - Reibungskupplungen sind 
nur Nachahmungen der BENN KUPPLUNG. 
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$Spezialfabrik für Transmissionen 


VOGEL a SCHLEGEL, DRESDEN 27 


1 MILLION kg Lagerbestand in Lagern, Riemenscheiben, Wellen. 
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|Dr. Rudolf Schönherr 


Schleifwaren- und Schleifmaschinenfabrik 


Chemnitz-Furth 











Schleif- 
scheiben 


SEEN Se? RN Er AA -~ aus Schmirgel, Corund und Silicium- 
Ir » 3 r it Gy x ws v % p ar TH í d 
SE EE UIRE Re ' carbid 
in hochwertiger Ausführung 


für jede vorkommende 
Schleifarbeit 














Oscar Ehrlich, rm, Chemnitz 108 


a als ausschliessliche Spezialitäten: 
Präzisions- -Leitspindel- 
Support-Drehbänke 


von 130—260 mm Spitzenhöhe. * 






zentriermaschinen 


ein- und 14- zweispindlige, 


Einfache und Universal- 
Hinterdrehbänke 


Räderträs-Aut Automaten 


à nach dem Abwälzverfahren für 
500, 750 und 1000 mm 
Raddurchmesser. 


|i 
. 


Bolzen- 
E LAJ 
chnell-Drehbänke | 
IL ;;; 


von 155 und 190 mm Spitzen-4 
höhe mit positiven Vorschüben. $ 


ae, Schleif- 
und Riffelmaschinen 


zam Schleifen und Riffeln 
von Müllerei-Hartgußwalzen 


Sauberste Ausführung! Billigste Preise! 
Telegr.-Adresse: „Ehrlichwerk“, 
Fernsprecher: 2090/2091. 
Jahresproduktion etwa 3000 Maschinen. 
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Emil Capitaine & Co. m.b. H., Frankfurt «|; 


= Maschinenfabrik 


Kurbelwellen- 
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Erstklassige > 
Ausführung Drehbänke: 
* a \Wt i 
km EE a Größe II: ui‘ 
— a JERA für Kurbelwellen à 
woi m. einem größten € 
IR Er Hub von 200 mm 
| | 1 für Kurbelwellen f y 
m.einem größten | (f 
Hub von 400 mm ‘i 
J 
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Bergische Stahl-Industrie ::*:| 
Gußstahlfabrik Remscheid - 

920 4 no 
LS Zentrale für Stahl Düsseldorf. Uhiandstr3 PA 


Telegramm "Adresse: Fernsprech- Anschlüsse: DI 
Stahlindustrie Düsseldorf N? 8.5957,8756,8757. 


ay 







Werksgründung 1854 Werksgründung 1854 


Hochwertiger Konstruktions-Stahl 


für die Automobil-,Flugzeug-, Motorpflug-, Motoren-u. Maschinen-)ndustrie 


Werkzeug -Gußstahl 


_ inaltbewährten Spezial-Qualitäten für die verschiedensten Verwendungszwecke 


Als Besonderheiten: Fräserscheiben aus bestem Werkzeug-Gußstahl sauber geschmiedet 
und gut geglüht. Spezialstahl fur Spiralbohrer, Matrizenstahl in abgepaßten Stücken 
sorgfältig geglüht. Messerstahl für Scherenmesser, Holländer- u. Grundwerksmesser etc. 


Geschäftsstellen: _ a | 
Berlin W. 8, Unter den Linden 16, Fernspr.: Amt Zentrum Nr. 1645 - Frankfurt a. M., Kalserstr. 31, Fernspr.-Änschl.: Amt 
Hansa 5553 . Hamburg, Eidelstedter Weg 21, Fernspr.-Anschl. Gruppe 5/7466 - Leipzig, Eutritzscher Str. 45, Fernspr.-Anschl. 
Nr. 1533, ^ Nürnberg, Rankestr. 30, Fernsprecher 10669 - Stuttgart, Werastr. 46, Fernspr.-Anschi. Nr. 3267 





Carl Unger 


- ` Werkzeugmaschinenfabrik 


Hedelfingen - Stuttgart 
enatis, Obertürkheim 





F Pel 


= Nur Serienfabrikation = 
Prospekte und Schleifproben kostenlos 
zur Verfügung. 


\ 











Formmaschinen 
und Formkasten 


liefert als langjährige Spezialität 
das Spezialwerk für Gießereimasshinen 


Heinrich Herring & Sohn 


Milspe in Westfalen. 








Handpreßformmaschine 
mit Druck von unten. 





\ Handpreßform maschine. 
mit Pressung von oben. 





Hydraulische Preßformmaschine 
mit Stiftenabhebung 








DE 


Schiniedeeiserne Formkasten 
aus starkem Prolfileisen. 





Hydraulische Preßformmaschinen mit 
Druck von oben und Stiftenabhebung. 


Wendeplattenformmaschine 





OLTROGGE & Co., BIELEFELD 


Drahtanschrift: Oltroggecomp. Fernsprecher: Nr. 31 und 1931 


ständiges Lager in Werkzeugmaschinen, 
Werkzeugen und Schleifmaterialien 


Ausführlihe Angebote auf gefl. Anfrage 


Umfangreiche, demnächst erscheinende Werkzeugliste sieht gern zur Verfügung J8 
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Diezmann & Schö nherr. Erlaui.sa. 
: Neuzeitliche Hochleisfungs-Schnelldrehbänke 


$ Fernruf: Amt Mittweida 114. Drahtanschrifi: „Schnelldrehbank”, 





sr, Wine 






- VERKZEUGMASCHINENFARRIK 
PIEZMANN:SCHONHERK 
Euzau i SA, 
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i a M. Radial- ohian 


für allgemeine Arbeiten 


sowie für Spezialfabrikationen 
in allen Größen und für jede 
Leistung 


Inchleistungs tnderlohrnaschiae. 
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SEIMEN SPOEG 
Berlin-Borsigwalde III 
Spandauer Straße 58/68 


TEEN 


Preisausschreiben 


- zur Erlangung von Gegenständen ausFeinblech zur F Kheikailon 


III] 





EEE 





Die Gegenstände sollen neu oder mit Neuerungen ausgestattet sein, die eine Wertvermehrung _ 
des Gegenstandes darstellen. Die Wertvermehrung kann in geänderter Materialverwendung, 
neuer Form, konstruktiver Verbesserung oder anderen Werten bestehen. Es werden drei Preise 


ausgesetzt: | 
1. Preis 3000 Mark 
2. Preis 2000 Mark 
3. Preis 1000 Mark. 


~ Die Ueberndhme eines mit einem Preise ausgezeichneten Gegenstandes erfolgt außerdem noch 
in Form eines gesonderten Abkommens. Die Einsendungen werden von einem Preisgericht, das 
aus berufenen Persönlichkeiten besteht, geprüft. 


Einsendungen müssen längstens bis zum 1. Januar 1919 erfolgen. 
Man verlange nähere Bedingungen von den 


SROREBINCHER Metallwerken G. m. b. H., Walldorf in alas: 
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Emil Stöcker, Sina Mageni.W. 


NEUZEITIGE 
ADN PADDY NOD SON NEE Lieferungs 





ALLER ARTEN Möglichkeit 


l 


liefert kurzfristig i ehn elli ohl ep 
a a 5 I; 
m adh m li Friedrieh RS = Kun 
Drehl. 1000] © Up dee N ' per 


2000/3000 mm, 


Workz h lah ik Hub 550 mm, 
in bewährter u — — az i orxzengmascainenianri | Hobelbreite 750 mm, 


Konstruktion. Mi oladi D. Cemil, s P Hobelhöhe 440 mm. 















Langjährige Spezialität: 


Azetylengas-Anlagen bis 
zu grössten Leistungen 
Schweiss- und Schneidbrenner 
Schweiss-u.Schneidmaschinen 
Sauerstofferzeugungsanlagen 








mit unseren vielfach prämiirten 
behöntlich geprüften Apparaten 


Armaturen usw. bringt Eoolge „sparnissel 
Tausende ber de ganze tnte an 
Staats gross u. Mleinbetriebe geliefert 


MESSER & Co. G.m.b.H. + FRANKFURT am MAIN 














Nur 3 M. monatlich! 


Theodor Storms sämtliche Werke 


Neue wohlfeile Ausgabe, 3 starke Bände, geschmackvoll gebunden 19,80 M., einschl. Teuerungszuschl. 


Inhalt: Immensee. Späte Rosen. Auf dem Staats- Draußen im Heidedorf. Zerstreute Kapitel. Aquis submersus. Beim Vetter 

—- hof. Ein grünes Blatt Im Sciloß. Unter Christian. Eine Halligfahrt. Pole Poppenspäler. Waldwinkel. Ein stiller 
dem Tannenbaum. Abseits. Von jenseits des Meeres Musikant. Psyche. Eekenhof. Im Brauerhause Renate. Carsten Curator 
Angelika. In Sonnenschein. In St. Jürgen. Eine Maler- Ein Doppelgänger. „Es waren zwei Königskinder.*“ Zur „Wald- und Wasser- 
arbeit. Auf der Universität. Posthuma. Wenn die | -freude“. Hans und Heinz Kirh. Zur Chronik von Grieshuus. Der Herr Etats- 








Aepfel reif sind. Drüben am Markt. Der kleine Häwel- rat. Ein Fest auf Haderslevhuus. Bötjer Basch. Schweigen. Der Schimmel- 
mann. Geschichten aus der Tonne. Im Saal. Veronika. reiter. Die Söhne des Senators. Im Nachbarhause links. John Riew’. Ein 
Marthe und ıhre Uhr. Hinzelmeier. Viola tricolor. Bekenntnis. Meine Erinnerungen an Eduard Mörike. Gedichte. 


Theodor Storm ist der Dichter zartester Stimmungen, feinster und stillster Seelenregungen, aber aus seinen unvergänglichen Meisterwerken spricht auch der 
entschlossene Lebenskämpfer, der allen rauhen und feindlichen Schicksalsmächten mutig ins Auge blickt und sie zu überwinden weiß. Theodor Storm ist der 
Dichter deutscher Heimatliebe, deutschen Stolzes und deutscher Standhaftigkeit. 


Ich liefere Theodor Storms Werke vollständig gegen 
Monatszahlungen von 


nur 3 Mark. 


(Postscheckzahlkarten umsonst.) Bestellschein nebensteh. 


Ich bestelle hiermit laut Anzeige. im „Prakt. Maschinen-Konstrukteur“.bei der Buch- 
handlung Karl Block, Berlin SW. 68, Kochstraße 9: 


Theodor Storms sämtliche Werke 


3 Bände, gebunden 19.80 M, einschließlich Teuerungzuschlag 
gegen Monatszahlungen von 3 M. Postscheckzahlkarten umsonst. Erfüllungsort Berlin. 


schlag einsenden 


Ort (Post) u. Datum:........--....-.usruu.--n0000000 400n00nnnn Hu nn nn nnnnnnnnnnn en sun nnn nennen nnnnen nn nenn 


Karl Block, Buchhandlung, Berlin SW. 68, 


Kochstraße 9. Postscheckkonto 20749. 


Bestellschein 


Marke in offenem Briefum- 


Ausschneiden und mit 5-Pf.- 


Name u. Sieud> -......comnesoononsoneuunansässnenaensrsnsenssesnununsensbs ebenen erden ss annsnsensiemenen 








Transpori-Anlagen 


liefert als Spezialität: 


G. F. Lieder, Wurzen i. Sa. 





xq 
Gußfiücke 


für den geiamfiten 
Maschinenbau... 


Fundamentrahmen, 
Mafchinenfiländer, 
Hammerunterfiäße, 
Prefienkörper usw. 
n 


Feuer- und fäure- 
befändiger Guß 


für Hochöfen, Sfahl- und Walzwerke, [owie 
\ chemifhe Induffrie, 


aus unleremilelbfferblafenenbe ffgeeignefen 





Hämafifeifen. 
an Fr rS | Aktiengeiellfchaft 
räzisions-Wer Ti enmasca für Hüftenbetrieb 
5» I N D E X Abteilung Gießereil 
Han & Kolb, Stuttgart — ""E'“, In nase: ‚Duisburg-Meiderich 








Präzisions-Leilspinde]-Drehliänke 


160 >< 800 mm und 260%X1500 bis 2000 mm, bauen als Spezialität 


Maschinenfabrik Nestler & Breitfeld, 
G. m. b. H., Erla im Erzgebirge 
Me inr A Schwarzenber rg i. Sa. 188. 
Tel.-Adresse : Maschinenfabrik een 


Aufzüge 
für elektrischen, Transmissions- und Hand- 
betrieb, mit oder ohne Führerbegleitung 


Aug. Schröder, Silschede iw. Maschinen- und Zahnräderlabrik A., C. & O. Wapler, 


Gegr. 1885 Telefon; A" Wetter 79 Tragnitz-Leisnig U. i. Sa. 


elsberg 322 


roh und bearbeitet 
prompt billig 








— 





2 Verbesserte Kugellager, 


deren Herstellung von unseren ersten Fachleuteń 
mit einer 25 jährigen Erfahrung 


geleitet wird, eignen sich dank ihres hohen Genauig- 
keitsgrades vortrefflich für sämtliche Maschinen. 


Deutsche Kugellager-Fabrik G.m.b.H. 





GE  f(((—„—"’"’"/’Z 11 
Gebr. Reinhold 


Werkzeugmaschinenfabrik u. Eisengießerei 
Gera-Lusan V, PostZwölzen aE. 
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Größfe Sonderfabrik in Europa für 


öchnellbohrmaschinen 


in allen Größen und Ausführungen 
N 


Draht-, Metallwaren- und 
$piralfedernfabrik 
Alle Massenartik. a. jed. Metall 


Spezialität: 


Spiral- u. Plattfedern 


Um sofort mit äußerster Offerte 
dienen zu können, bitte bei An- 
fragen Muster oder Skizzen ein- 
zusenden, unter Angabe der be- 
nötigten Quantitäten. 


Spinnerei- und Weberel-Uten- 

silien. Galvanische Anstalt für 

Vernickelung, Verkuplerung 
und Verzianung. 








Leipzig-Plagwitz. - 





C. H. Bernhardt, Dresden-N.6p 


Gegr, 1862. SPezlal-Werkzeug-Fahrik aaunstr 21. 


Goldene Medaille Dresden 14%2 — Goldene Medaille Nürnberg 1902 







Bernhardts einschenklige Gasgewindekluppe mi 


regelbarer Schnittgeschwindigkeit, anerkannt beste Montagekluppe, 
1 Mann schneidet in einem Schnitt an 4°-Rohr fertiges Gewinde. 


Bernhar dts Rohrfr äser mit nachschleifbaren Messern, für Rohre 


von ĉj, bis 3° 
Bernhardts Einr oller (Dichtmaschinen), bewährtes Werkzeug für 
Flansch- und Bordringbefestigung, in tausendfacher Ausführung. 


Bernhardts Rohrabschneider und Anfräsapparate 


für Fläche und Schneide an Gewinderohren. 


Lieferung von Rohrschneiderädchen und Bolzen nach jedem 
Muster. 


Sämtliche Reparaturen an Installationswerkzeugen. 
















Vor Ergänzung u. Neuanschaffung der Werkzeuge Anfrage nutzbringend. 


Der Chei 
ireuf sich 


seine Formu- 

lare und Ge- 
schäfts- 
papiere 

immer AA 


in bester Ord-T 













nung zu P welche sich schrankartıg aufbauen 
finden. l A lassen. Verlangen Sie sofort Preis- 
liste gratis und franko der 


Schmöllner Kartonnagen-Fabrik H, Seeborg, Schmölln 4 ($.-1.) 





NN E CET FA | S C a E 


SCHUTZMARKE 


C. F. Beer Söhne 
Cöln, P 


Fernsprecher A 1812, 1813. 
la wens- Bohröl, 
fettreich, rostschützend, 
Bestes Stauffer: 

fett, Spritzfett, 


Kammradiett. 


rein ohne Beschwerung. 
Lieferbar 

















gegen Freigabeschein. 


E. Kreissi 


Werkstatt für 1551] 


Glashüttei.S. 
Räder -» Triebe 
- Fräsmaschinen 


Lauf- 


werke 


Modelle 


PATENTE: 


Erwirkung z „=, Verwertung 





rat 
Patent-Gesellschaft a 
BREMEN Bahnhofstr, 21 


Í Sochgem3de Durchführung n individuele 
Beardeituag t Maige Preise. 


GEBRÜDER PIERBURG 


INHABER BERNHARD PIERBURG _ 


BERLIN SW 61 u. DUREBURG 











FABRIK 


INDUSTRIELLER 
OFENANLAGEN 

FÜR ALLE BRENNSTOFFE 
MUNITIONS- 
WERKSTÄTTEN 


IN KÖLN A. RH. UND 
BRANDENBURG A.D.H. 


STAHLLAGER 


TURBINOSTAHL 
STABILITSTAHL 
EINTRACHTSTAHL 
AGGERSTAHL 
AUTOZANSTAHL 
KONSTRUKTIONSSTAHL 
GESENKSTAHL, BLECHE 


 ROHER UND BLANKER STAHL 


IN ALLEN QUALITÄTEN 





jeder Posten Zahnräder 
Maraini bei schnellster Lieferung 
@ Ernst Wiese, 
Leutzsch’Leipzig 42, 





Spezial-Fabrik für Zahnräder jeder Art. 


CENUUADOOUOO OLOTO NUTNO TUOLIN TN TOITUDA LOCUTIO NOTT OO UU OOOUOOTOOL OUOU OO OUO TO UCUNU OU OCO TUTOO OUTO O UVODU O OORO DLOOUOL VALTONI 


Julius Engels Sohn 


Elbe-Werke 


Hermann Haelbig 


Werkzeugmafhinenfabriken 
und Eifengießerei 


Fabrikzeichen Dr esden- A. 


Zählwagen 


„Moment“ 
für alle Metallfeile 


raten 25 und 50 kg 
Da dem amerikani- 
then Syltem gebaut) 


prompt Weferbar 













Drehe, 
vor- u. fertigfräse 


Spindeln mit Flach- und Trapezgewinde bis 3 m, 
übernehme Plandreh-, Stoß-, Fräs-, 
Universalfräs- u. Lanegbohrarbeit, 


letztere bis 70 mm Loch-Durchm., bis 2!/, m 
Bohrlänge, jedoch nur Heeresaufträge. 


'Spezialfabrik Koch, Suhl, Thür. 
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Remscheid - Vieringhausen 
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Gebr. Heyne && Offenbach am Main 


Spezialfabrik für Schrauben und Faconteile 
in Eisen, Stahl und Messing nach eingesandten Mustern und Skizzen 
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p Gegründet 1869 fa 800 Beamte und Arbeiter 








Inhaltsverzeichnis der Uhlandschen Fachzeitschriften. 


Der Prakt, Maschinen-Konstrukteur. ` Nr. 51/52, (19. Dez. 18.) Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau. Nr 26. (19. Dez. 18.) 


Wie soll man normalisieren? Von Prof. M. Buchholz. Das Schmieden vom Standpunkt der Wirtschaftlichkeit 
(Mit Abbildungen, Fig. 367 bis 369.) . . . 2... 237 betrachtet. Von Oberingenieur Schneider. (Mit Ab- 
Eigenschaften und Anwendungsbereich des Stahlband- bildungen, Fig. 324 bis 333). . . a. 221 


antriebes. Von Prof. Dr.-Ing. C. Heinel. (Mit Abbil- Die Seen hen guter WEIRBIERSRISEREE, Von Albert 
dungen, Fig, 370 und 371.) 24 





Schmiedeelserne 


blank gedrehte | Arbeiterkontrollmarken 


STELL. Werkzeugmarken, Kantinen- 
RINGE marken u. Maschinenschilder 


Koi Dane ©} L. Chr. Lauer / Nürnberg 176 / Berlin 
Alfred H. Schütte 


Gegründet 1790 - Münz-Prägeanstalt / Gegründet 1790 
Köln-Deutz und Berlin W 8 








elzschrauben-) P 


und vieleandere Maschinen 
für die Draht. und Klein- 
eisenindustrie baut 


J. G. Kayser 
Nürnberg 


ester 
eschriftungsapparat 
ahr's Normograph 
nach Angabe der größten Firmen für 
Zeichnungen, Pläne, Plakate, 
`~ Tabellen, Eti- 
ketten usw. 
Schriltschablonen 
D. R. P. Ausl.-P, 
Gerade u. schräge 
Blockschrift 
Zierschrilten. 
Über 500000 Stück im Gebrauch. 


5 Schraubenschablonen D. R. P. 


Schütte - enadi D2 3 f Durchstechschablonen 


für O und DMaterial bis 225 mm » Sofort lieferbar! Meg er Scherer 


Prospekte kostenlos. 


P. FILLER 


Berlin S. 42, Moritzstraße 18. 
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IR N 
M ee RS 
an 
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< Modell R. B.U A in normaler Ausführung. 


mit horizonfalem und verfikalem Kopf mif Räderkasfen oder Nortongefriebe 


J. GAST, Komm.-Gcs., Berlin-Lichtenberg. 


2 


Spezial-Drehbänke u oesnos- una Zundertabrikanon. 
P) x 


— tn iin „men Tae a TI 


fa 


| Dreyer, Rosenkranz & Droop|h ol! FR 


G. m. b. H. z Hannover 
Armaturen für Dampfkessel u. Maschinen 1\f 
Wassermesser 
Großer Preis Mailand 2 Große Preise Brüssel 





JSofortige 


Reihen= 


Bauen als 





einsige 


23 > — Sonderheit: 


Dampiwasser-Ableiter 


| mit Hebelschwimmer | Er Sinenfabrik 


u. auswechselbarem | A a 
Emb SH, l 


) KN" 
Barmen 109. 











Lieferung aus 4 


Glüh- 


` Härte- 
Einsatz- 


aus S.M.-Blech 


geschweißt oder 
genietet, liefern 
prompt u. billig 


Sabel & Scheurer, 


'G. m. b. H., 
Oberursel 
bei Frankfurta. M ` 


piralhohrer 


liefert teils vom Lager oder 
kurzfristig 


Ernst Balke, Leipzig, 
Petersstraße 22. 





A A NA ; 


SIECI 
verbalt A Ga 


Postversandkistchen 
aus Holzstoff mit Holzleisten - 


iefet A.SIPPEL, 


"Pappwarenfabrik 
METZINGEN Württbg. 


Klischees. 


ufofupien. infafzungen 

»ohichnitto. ats 
Sellhnunaen ni 

fîbes Galvano in A h 

- Gefreuor Wiedorgabe. 


Busse paeron 


Clichcs 
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ar 1850, Inh. Fr OttoPesch 
ee LEIPZIG 


Atelier f.känst!. 


Strasser‘ 


Entwürfe und 
Zeichnungen 





‘die Vertretung erster 





RE RAR APAA 









"Vergaier 


E aI TOS TA. RER 
ALTER DENT ESTER GL A A 


ITTERRIUN 


2 
ERENTO 


EZ 


SI V A N 
~ & > > 


Pallas-Zenıih 


ETATAI KIN ı Fl ER 
Berlin-Charlotienburg 


REN 


EINEN 


IN 


RIED 


RER ZELL R ORRE RR, 


Techniker 


© Jente, alt, 5 Sem. Technikum. Vor 

Kriege Betriebstechniker einer 
rrr Aleea ie arke air (Vorrich- 
tungs- und Werkzeugbau), 


sucht Stellung 


für sofort oder später in Konstruk- 
tionsbureau oder Betrieb wenn mög- 
lich einer Werkzeugmaschinenfabrık. 

Gefl Angebote unter B. 514 an 
die Geschäftsstelle dieser Zeitschrift 





Für Skandinavien 
sucht eine bestens eingeführte 


und kapitalkräftige Maschinen- . 


fabrik für ihre anelsobenl ung 


Q- 
zialfirmen zu übernehmen. m 
auch für eigene Rechnung und 


Übersee-Export. Näheres durch . 


A. Kröll, Königsberg i. Pr., 
Haydnstraße 3. 


Wilmersdorfer Sir. — 


gemith 
Vergaler 
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Schärimesser 


für Fortuna-Maschine. 
Wer liefert solche in guter 
ualität? Angebote unter 
. U. F. 671 an Rudolf 
Mosse, Frankfurt a. M. 


Sn ININUNNRANNNTINUNINNUNUNENNSRNNUNUN NT 


“u s 
Glaserkitt 
für alle industriellen Werke, 
auch ladungsweise, hat preis- 

wert abzugeben 
Max Schmidt, Kittiabrik, 


Leipzig-Mockau 10, 
Fernsprecher 5554. 


Fr 


ALOLLA N II 
SUN 











Lk 


fochachlung 


zolli jeder 


sitzend 
Beschäftigte 


dem 


_ Rowac: f 
` Schemel / 


e aus Eisen» ni 
eis. | 









Speclalfabrik 


__ CHEMNITZ. PRR für eiserne Schemel 





DUSSELDORF 


FI a Taido U MIREEE 





Wendel: 
Podest- us 


2 Not- 8 sıhmiedeisen 
fabriziert solid u. billig 


FRIEDR KOCH SCHE tan: 


Belastungs- 
Schwerspat 


aus eigenen Tiefbau-Grubenvon 
Spessart und in der Eifel, mit 
höchstem Eigengewicht, viel bil- 
liger als Eisen, liefert zu Bela- 
stungszwecken preiswert 


C. Welsch, Wesel a. Rhein 


[eppen 


Uhlands technisches Auskunftsbuch 


-  Sonderband: Gesenkschmileden 


Mit 43 Abbildungen im Text — Mark. 


Von Oberingenieur A. Sohnei der „or „& Preis des Buches gebunden 8, 


Uhlands technischer Verlag, Otto Polltzky, Leipzig. 





Haupterseugnis: 



















© ® 
Reduzierventile 
für Dampf, bhann samti um 
ê- 
Siet. od 
eder- 
belastung 
Billigste 
g Bezugsquelle. 
3 E Reduktionen 
» ws beliebig. 
PE Beständige 
uOe Nach- 
sam bestellungen 
EF renommierter 
93 Firmen 
ses des Kontinents 
F Unbedingt 
zuverlässig. 


Armatu renfabrik 


Dreh- 
Herze, 


„ aus bestem Mate- 

l i Arial, fein schwarz 
= mit gehärteter 

J 2 Schraube, alle Grö 

= ben lieferbar,nur 

J  Selbstverwender: | - 


Hugo Kühnrich, 
Leipzig-Stö.42 
Marienhöhe. 
Fernruf 19751. 















Hohenlimburger 
Federnfabrik, 
vorm. H. Ruberg, G. m. b H., 
liefert als Spzialität sämtl. Arten 
ISpiralfedern. 
Billige Preise. — Gute Qualität. 


u. Zylinderöle 
gegen weißen Freigabeschein an 
Selbstverbraucher, sowie 
Bohröl, Alter erg hat 
preiswert abzugeben 
Deutsche Öl-Import-Gesellschaft mbH. 
Lei 67, Humboldtstr. 5. 

Tel 


-Adr.: Oelimport Leipzig, 
eier 4053. 4054. 


Lötmetall 


verkehrsfr., glänzend bewährt, 
in Stangen, gibt ab 
G. Mählberg, Weimar N. 














Blechabfälle, 


1/,-1 mm, verzinkt u. unverzinkt, 
f. Kleinfabrikation sind waggon- 
weise abzugeben. Angebote an ' 
Fritz Caspary, 
Berlin - Marienfelde. 





Hleenanns 


Ho Will 


(E H) 
und 


Ueberkitzer 


(EU) 
Stopfbüchsen - Packung 
„OXCEelsior" 


Gustav Aleemann, 
Hamburg t. 





sehraubenschlässel 
schrauben und Mullern 

Federn jeder Arl 
sehils-, Kran- und 

 Fürderkellen. 


liefert sofort 


Ludwig Kolbe, Herne. 





Konsistent. Fett 
Adhäsionsiett 
Kammiett 
Spritziett 
eilfett 
Boricit 
offeriert 


August Eriurt, Berlin, 
Alt-Moabit 89. 





Brünierverfahren, - 


nureinfache Tauchbäder, 
um Stahl, Eisen blau, 
gelb, schwarz zu färben, 
mit ie deg = bei Waffen- 


fabri ingeführt. 
Chemische Fabrik 
Reinhold Sohüler, 
Leipsig-Leutzseh-U, 
Lindenauer Str. 30, Telelor. 1486) 
Lieferant der größten Weltfirmen, 
u. a. der Kgl. Gewehrfabriken. 


M 


Habe preiswert abzugeben: 
Streichfertige Farben, 


Lacke und Oele. 
Maler- u. Änstreicher-Ärtikel-Industrie, 
Joh. F, Hacker, 
Bremen, Lessingstraße 5. 
Vertreter werden überall gesucht. 


etallsägeblätter 


Ludwig Köhler, 
Leipzig-Vo. 


















Um: u. NVenwickeln 


von AÄnkern, Spulen usw. 
Reparaturen an elektr. Maschiaen 
jeder Art,evtl.an Ort und Stelle. 
Unter Garantie. Gut und billig. 

M. Sieberiz, 


Leipzig 2, Kleinzsch. Fernr. 40037 





roaroa 


Zifferrisätze u. alle Stempelwerkzeuge 
f. Maschinenfabriken, Metallverarbei- 
tungswerke usw. — Schablonen, Schil- 


der aller Art, Numeriermascinen. 


Weißbeck & Röder, Leipzig 20. 


Stepmelfabr., Gravieranstalt, Exporth. 


(ielochte Bleche 


jeder Art 


| „ Gewerkschaft 
Schüchtermann & Kremer, 
Dortmund 60, 












Hesse & Co., Hohenlimburg 


Federn- and Drabtzieberei. 


er 
Schweiß -Anlagen 


Präzisions- 


Schweißbrenner 

Schweißereizubehör 
liefert die Spezialfabrik ® 

Karl Dietlein 
Magdeburg-N. 14. 















Tiger-Qualiiät 


BRAGOLAWERK 
Remscheid-Hasten, Fernr. 1581*, 


Ainaa 


Rob. Emmel, 
Hohenlimburg. 










Spezialität: 


Spiraliedern 


Stanzartikel 


Bernh. vogtland, 
Hohenlimburg. 











Puiztücher 
Putzwolle 
MM entölt und liefert 
Friedrich C. Lodder, 
Reinigungs-Großbetrieb, 


Feuerbach (Wiibg.) 
und Düsseldorf. 










Ersatz D. R. G. M. 657710, aus 


- ® geflochtenen Drahtlitzen, auch 
aus Hanigeflechten, ebenso ein- 
2 fach wie Lederbinderiemen, nur 
zug reg me billiger, 
t 


M. E. Böttcher, Markranstädt bei Leipzig. 


‚Gualitäts- 


Temperguß 


brauguß 


LENZEN G Co." CREF ELD DTR CAR 


A 
la Korund- Schleiffheiben 
für Dreh: und Hobelftahl-Schleifmafdyinen 


509 : 60:230 mm Loch, für Naf- und Trofenfchliff | 
7 
| 





Fernrut 272 


Stets fofort ab Lager lieferbar 


Paul Geerling, Leipzig, Löhrneafe 2 
Spezlalhaus für Schleiffheiben, SHleifmafhinen und Schleifmaterialien 
Lelegramm-Rödreffe: Schleifbeerling 








I Daher hohenlimburg Boeker & Be een Basar e Bi 


Abt. II: Federnwerk, Hohenlimburg- Oege. 







Gevelsberger 
Stahlwerk 


Heinr. Dieckerhoff 


Gevelsberg 
(Westfalen) 


Druck- und Zugfedern| \ 


Blatt- u. Fassonfedern 
jeder Art und Stärke 








-Deckenvorgelege 


für Werkzeugmaschinen und der- 

gleichen fabrizieren in 4 Größen 
Hofmann & Sohn 
Lößnitz 15 1. Erzgeb. 





000000000000000000.000.0000. 000000 00000000 Dreher- und Schlosserarbeiten, 








d 
° a Hini h-A Reparat ler Maschi d dergl. werden sofort 
è Fräser- n erdre pparaf eparaturen aller Keels pga und dergl. werden sofor 
z „Veni Vici‘: D. R. G. M. : Pehimann, Pankow, Steegerstr. 1. Fernspr.: N, Pankow 659. 
s ne EOS EREL woe alle ge Arten et: 4 
ür Fräser von 20—200 mm Durchmesser nur ein 
© A 
$ aner tomo snaa nem ; | H. P. Winterhoff Söhne 
eber ck verkauft. eferenzen erster en. 
Gegründet 1858 Has e i. W Gegründet 1858 
$ Gewindeschneid-Patronen ? pait | 
S für Whitworth-, Gas-, S.-I.-Gewinde usw. & 
$ Th. Westphal, Werkzeugfabrik, Cöln 35. $ 
U SS SS TS SS SC I 7 U ST U ST SC ST U ES I U 7 U I 0 0 U 0 07 





Fabrikation v. Ahon, „Schraubstöcken, 
Hämmern und Werkzeugstahl | 





Melallsägebläfter 
ee A 


für Holz u. Metall r 5 s 
aA Schreibmaschinen, 


fast alle Systeme, sofort ee Erstklassige 


Farbbänder, Schreibmaschinen-, Post-, Durchschlag-, 
Kohle- und Wachspapiere. Möbel, Zubehöre usw. Große 
Auswahl. Schäfer & Clauss, Berlin, Leipziger 
Straße 19. (Centrum 9230.) Größte Spezialwerkstalt.. 


REET 
PAT 
Em il St & k e 


Werkzeug- und Maschinenfabr. 
HAGEN i. W. 





— — 








Sa 


Schweißpulver 





Herrmann Ulbricht, 





Maschinenfabrik, 
Chemnitz. 


Drehbänke, Stoßmaschinen, 
Hobelmaschinen, Shaping- 
maschinen, Bohrmaschinen, 
Fräsmaschinen, Kopierfräs- 
maschinen. 


Teile in Temper- u. 
Temperstahiguß 
Industrie len a nUr bester Qualität 


Halverscheidt & Schmitz, G. m. b. H., 
Eisen- und Stahlgießerei, Milspe i. W. 


Blanke Schrauben, 
Muttern ai Fassonteile 


liefern prompt 


Kalthoff & Meyer, Milspe i. Westi., 


Fassondreherei. 








Spiralbohrer, Gewindebohrer, 
Reibahlen, Fräser und Metallsägen 


liefern sofort ab Lager oder kurzfristig in allen Dimensionen 
in bester Qualität und Ausführung 


Feilsch & Fingerhut, 


Maschinen- und Werkzeugfabrik, 
Vohwinkel-Siegersbusch. 
Fernsprecher: 1035, 5236 und 5237. 


Qi F rSparnis 
TIL TAGIEN SEET TAE 
e von 50—60°/, wird erreicht 
durch Zusatz von 2-30], 
„ERYCID« 





(flüss. Schmiergraphit). 
Carl Sondermann, Brohl a.Rh.3, 


Fabrik chemisch-technischer Produkte, 


C .hmiedeeiserne Fenster Fenster 


Fo NSferwefk 
o R. Zimmermann, Bautzen. | 


Drehstähle, Fräser, 


Radiusmesser usw. fabriziert 


Rhein. Werkzeugfiabrik, Benrath. 





iemen - Verbinder 


Sechszack, Weltrecord, Deutsche Kralle, 
Harrys-Verbinder (pro 100 kg 365.— M.), 
Riemenschrauben, Jacksonschrauben, 
Kordelschlösser, Jacksonplatten-Verbin- 

de Rex- und Laschen-Verbinder, System Jahn 
liefert je edes Quantum ohne eidesstattliche Erklärung sofort ab 


rezlos billig C. Maecker,Dresden-A.21 













Blanke Schrauben, 
Muttern und Fassonteile 


aus dem vollen Material gedreht, fabrizieren 


Schmidt & Co., 
Schraubenfabrik und -assondreberei 
Gevelsberg i. 
. Telegramm-Adresse: Schmidtco. 
Bei Preisanfragen erbitten Muster und Quantitätsangabe. 










Spiral-Zug- und Druckfedern 


jeder Art für 
Flngzenge, Unterseeboote, Motoren, 
landwirischaftl. Maschinen u. sonst. 
Zwecke nach Muster oder Zeichnung 


eu. Nimmermann, Hohenlimburg 


"a 










® iiit 






Drahtwaren! 
Spezialität: i 
Zug- und Druckfedern 


in sämtlichen Dimensionen. 


WalterVoss,Hohenlimburg. 








Union- 
Härtelauge 


zum Härten von Werkzeugen aus Schnelldreh- und Spezial- 
stahl als Ersatz für Petroleum empfiehlt 

„Union” Laboratorium 

Düsseldorf, Wehrhahn 6. 






Kaufmann, 27 Jahre alt, verheiratet; akademisch gebildet, der 
franz. u. engl. Sprache mächtig, sucht passende Stellung in der 
Werkzeug- u. Werkzeugmaschinenbranche 


als 


Reisender, Verwalter, Expedient 


.oder dergl., in oder bei München. Radon kann gestellt werden. 
Gell. Zuschriften unter M. B. 3331 an Haasenstein & Vogler, 


A.G., München. 









ee š en k 
Gewindefräser 

°  Stemmnutenfräser, Kartuschen- 
— rillen und Quernutenfräser, = 
Gewindebohrer (auch für Zün- 
der), Kaliberringe, Lehrgeräte 

sowie alle [3147 


Geschoßbearbeitungswerkzeuge 
sofort ab Lager oder Anfertigung in kurzer Zeit 


Ä BenningsBossmann 
Pornrul85u. unDässellert: Gerresheim pernrut 850.80 


Carbolineum 
Zichöle, Bohröle, Ziehfette, Bohrfeite; | 
 Maschineniette 


Gebr. Weber, Düsseldorf, 


APERTIS TAR 






Hochdruck- 4 ] 
Damp fventile 


sowie 


Armaturet | 


für Dampf- Wasse Ta 
und Gasanlagen Be 


Le | 
liefert i in bewährter normaler F 1 Fr 
— führung prompt ab Lager = 


4 Jos. Keller 


Duisburg 


Abteilung Ar matitss $ 


= = Gewindejräser= 


in erstklassiger TER aus 


> Schnellaufstahl, 
3 Hochleistungsfräserstahl, 
si 
















~ Gangbare Sor ton ab Lager oder kurz- 
fristig, auch abnormale "Abmessungen. 









Paul Hey, Leipzig, Kenny 3635. 








Stellringe 
Stahlkeile 


= 9 in sauberer Ausführung 
fabriziert billigst 


Klein -Eisenwerk u: 


5 Hagen (Westf.) 





 ASp- una ganzuniversale 


Teillapparafe 


bauf musfergülfig 


Gustav Hüdig, Maschinenfabrik 
Berlin N. 39a. 













Hervorragend verbesserfer 


DRR 
284459. 


Sifkchraubenschlüssel 
Richard Riedel Maschinenbau 


L eipz ip -R Senefelderstr. F 


Spiralbohrer, 


kombinierte 


Zentrierbohrer 


liefert prompt u. pre,swert 


EMIL BAUM - SOLINGEN 1 | 


Werkzeuge für Metallbearbeifung 





Schmirgelscheiben ii 
Schmirgelfeilen [(firdeunslin) 


kurzfristig lieferbar. Preisliste verlange man von 
Ernst Balke, Techn. Bedarisartikel, Leipzig, Petersstr. 22. 


Werkzeuge für die Mellhearbeilung. 


sämtliche Fräser, Gewindebohrer, Metallsägen, 
Spiralbohrer, Reibahlen, Gewindeschneidzeuge _ 
liefert kurzfristig 
Eugen Schwartitner, Halle a. S. 







— 2 m 











22 Jahre alt, ledig, militärlrei, 
Absolvent einer höh. Maschinen- 
bauschule Österreichs, einjähr. 
Werkstättenpraxis bei erstem ‚liefert prompt 





ima Qualität 125—140 cmlang, 
mm breit, per Stück 55 Pfg. 


J. Fanio, früher E. Faude Sohn, 













Ströcker Nachf., Hagen i. W. 


Formmaschinen | 


in jeder Größe, alle Systeme, 
sowie sämtliche 


Giessereieinrichiungen | 


liefert prompt in sauberer Ausführung 


Maschinenfabrik. Fernsprecher: 66, Gevelsberg. 





Stirnräder sowie 





schneiden auf Präzisionsmaschinen sauber’und preiswert 






chweren Zug und 
hohe Beanfprudmung. 


„I reff S 
Förderbänder 


für alle Zwecke. 





aschinen- Techniker, Graphite technische Bibliothek 


















Flanschenventile, Wasserhähne 


Freiberg, te- Gautzsch-Leipzig. 





für Ingenieure, Techniker und Industrielle: 
Normal-Konstruktionen von Maschinenelementen. 









C. Oswald Liebscher 


Maschinen-Fabrik 


Chemnitz 





we 
” T En 
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u a Le 
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-- 








für höchste Leistungen 









| empfiehlt 


Friedrich Heber, 
Metallsägenfabrikation | 


Remscheid 27. 


Kegelräder === Lederkoh len 


(Härtekohlen), M. 65,— die 100 kg, 
ab Lager Leipzig einschl. Verpackung liefern 


Gebr Riess, Leipzig. 


Fernsprecher 6522 und 2777. 


Drahtaufschrift Brüderriess 


Armaturen-, Muffen- und 


usw. liefert 












eil I: rke. afeln erechnu ; M. 12.— 
Werk, sucht entsprechende Ernst Balke, Leipzig ’ en ee S ee Taf.m.Bereh.M. 12.— 
‚Stelle. Gell. Angebote unter Petersstraße 22. Auskunftsbuch, Bd. Werkzeugmaschinen. | M. 7.50 
ET ae | Das Schmieden i.@esenk n. Das Geseakschm. nat. Press. M. 8.— 
— B h f öl e Tab. u. ng m i : Pacug t. Techn. M. 2.— 
Deutscher Ingenieur -Kalender | | M.4— 

Gußeiserne 0 Deutscher Werkmeister-Kalender 1919: 
Fenster Dreherei. M. 4.— Früserei M. 4.— Mascinenschlosserei M. 4.— 









nae e ee A | $ t Dampfkesset M. 6.— “Zahnräder M. 4.25 
IO See roic Maschinen- | | |*Hochban M.6.—  Mod.Fabrikanlagen M.12. 
oru AEAN A Krumfnster; | und p rra der an Don u PRO M. 5.— 
Friedrichstr. 19. Abt. Maschibrk. “ * Berechnungstabellen f. Dreh- u. Fräsarbeiten M. 1:55 
Bern ar rer M 0 t oreno | e Emi Sraa Dem an. igal M. 4.25 

- - | - on =- 1. Berechnungsbeisp- z- Zentrifugalpumpen M. 1.50 
Nähri e men M as chi n enfett Das Kugellager als Maschinenelement DOR y 
? | usw. | Anleitung z.Skizzieren M. 1.75 Wie lerneich skizzieren? M. 8.50 







liefert prompt in Faßbezug 


K. F. W. Linckh, 
Hagen i W. 


Angebot freibleibend. 


Tuttlingen (Wrttbg.). 


tEin Beitrag zur Frage größter wirtschaftlicher Ausnutzg. 
vorhandenerWerkstatteinricht.nach amerik.Muster M.1.25 


Uhlands techn, Verlag, Leipzig. 








in 
Zug- und Druckiedern 
für jede Industrie, Eisenbahn-, Waggonbau, 
Automobil-, Flugtechnik u. landw. Zwecke. 


LennetalerMetallwaren-Fabrik 
Rannefeld :& Eichholz, 
Hohenlimburg-Reh. in Westfalen. 


7 Vulkanfiber, 
 Asbestersatz 


Gummidichtungsplatten 
liefert 


Ä Ernst Balke, 


techn. Bedarfsartikel, 
Leipzig, Petersstraße 22. 
















in 


Qualifäls- 
Werkzeuge 





h 


Sägenfabrik 


Regenstauf 
Inh. Karl Gottfried. 
Regensburg 4. 









ab Lager heferbar, Gewinde- 


Spezialität: bohrer, Schneidkluppen, Reib- 
Laub-, Dekoupier-, ahlen, Spirslbohrer, Metall- 
Band- und Kreis- sägeblätter, alle Art Zangen, 
& a g en Schmirgelscheiben, Schmirgel- 

papier. 


für Holz und Metall, 
Prima Qualität! 


Prompteste Bedienung | 
Billigste Preise! 


Richard Riedel, 
Lelpzig-$chleussig 
Könneritzstrasse 92. 
Fernsprecher 40077. 


eck. Cölnstr. 129. 


Holzbearbeitungswerke. 


















Gewindebohrer 4 
aus Werkzeugstahl, CS 
Präzisions-Ausführung 


f. Whitworth-, Gas- u. 
S. I. -Gewinde 


ab Lager oder innerhalb 
einiger Tage 


&« Johann Clemens 


-n Remscheid 
SM . Fernsprecher 1739. Drahtanschrift: Clera. 









Trieb- und Räderfräsmaschinen 
Automatische Kegelradfräsmaschinen 


für Zahnteilung bis Modul 2—. 
Modernste Konstruktion, 
höchste Leistung, 
er erstklassige Präzisionsarbeit. 
SY 40 jährige Spezialerfahrung. 
r aa PAR er Rädern, Trieben u. Kegelrädern.. 
Carl Renner & Sohn, 
Erste Glashütter Präzisionswerkzeug-Fabrik, 
Glashütte i. Sa. 
SEORSIEDEEICBOSBSESHBEILI. SHR329399888 







Massenfabrikation von 











Gegen Bezugschein der K.S. 6. Berlin liefere sofort 


Maschinen;Mineral-Zylinder-, 
Spindel- u. echtes Bohröl 


ohne Bezugschein 
Rüböl, Putzöl ‘=: Terpentinöl wesscrhet, 
Staufferfett, Maschinenieit usw. 
Ernst Balke, techn. Bedarfsartikel, Leipzig, 


Petersstraße 22. 


dl 
++ 


G m A > b i ih . zur Geschoß- 

ewin e © rer bearbeitung, 

Ww.-Gewindebohrer, Gas-Gewindebohrer 
liefert ab Lager oder kurzfristig 


Julius Zwicky, Leipzig I 
Tauchaer Straße 14. Fernspr. 16593. 





z 













> DRUAUFIRE Riemen- Lake | Blanke 


Aar aaora S AR, Harris 
AA „7 ,. Dek-u Larfarben 











KIT UNSTECMRLOCKS a | MEDOLON DONDOO C TOMOA © 
rn, > AA E Rostschutzlarben 
; ‚g Prima Eisenlak 
I'M tiefschwarz,hochglänzend 
Derdünnungsmittel | 
| für Lacke usw. DUALO TOHOTO OODUA TONITO OAINNT 
| Firnisersalz kurzfristig lieferbar 





Jacson empfehlen zur sofortigen 


Verbinder aller Art ri äußerst preiswert: Kurf Plaschke 
liefert gut und preiswert Kiehn & Warmuth, i 





Schraubenfabrik, 
| H. T.PAD ELT i Dresden- A. e > i a 


Abt. Riemenverbinder Fernsprecher 12386 und 19112. Chemnitz l. Sa. 3. 
Leipzig-Schl. 5, Fernruf 40813. 


"a IDa 


e N URL 


Gewinde- E 
Fräsmaschinen 


„System Arndt“, für alle Zwecke; i 
ferner: 


Abstech- und Polier-Maschinen, 
Werkzeug-Schleifmaschinen, 
Spezial-Drehbänke 


für Massenartikel sind schnell lieferbar. 


Gustav Arndt, Maschinenfabrik. 


Leipzig - Lindenau, Leutzscher Straße 37/39. 


Fernspr.: 33326. 
Telegramm-Adresse: „Apparatearndt“. 


`: Ñ N 
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Š f für Landwirtschaft, Industrie 
N und Heeresbedarl 


= | Grünewald & Co., 


N N Draht- u. Federn-Industrie, 


nn 











RN RÜURNLUU N ERINNERN NN 


Za hr n räd er 
N mit WE zen chein Zähnen 


Wilh. Dempewolf, 


G. m. b. H., 
Cöln-Ehrenfeld, 
Lahnräderfabrik. 





Riemenverbinder „Ideal“ 


Kein Zerreißen mehr mit Ersatzriemen aller Art 

Kein Flicken oder minderwertigen Verbindern, 

Keinen Ärger wenn Sie den Riemenverbinder 
Keine Betriebsstörungen „Ideal“ verwenden. 

„Ideal“ verbindet jeden Riemen, 
ohne denselben zu beschädigen. 
„Ideal“ schlägt nicht, geht glatt 
über igr Scheibe ohne Störung. 
„Ideal“ wird für alle Riemen- 
breiten hergestellt und besitzt 
größte Haltbarkeit. 













Alleinige Fabrik: 
j» Ver meta“ » Masch. -Fabr., Döbeln i. Sa. 


isolierte Zinkleitungen STAHLROH RE 


nahtlos gezogen u. geschweißt ab Lager oder kurzfristig lieferbar. 
Gesenkschmiedestücke, Stanz- u. 
' PreBteile. StahiguB — MetaliguB. 


Martin & Co. m. b. H., Cöln. 


Fernsprecher A 1080. Telegramm-Adresse: Marcotin. 












für elektr. Anlagen, Isolierrohr usw. sowie sämtl. elektr. 
Materialien, Osram-Lampen usw. liefern prompt ab Lager 


Remagen & Co., G. m. b. H., Cöln a. Rh. 


Fernsprecher 7325 A. Martinsfeld 19. 






































Qualitätswerkzeuge 


Winkel, Schraubstöcke, 
Schraubenschlüssel, 
Hämmer, Zangen u. Meissel 
aller Art. 


Reibahlen, Feilen, 


Spiralbohrer 


alle Sorten und Dimensionen. 


Schrauben u. Muttern 


schwarze und blanke, in allen Abmessungen. 
Sofort oder kurzfristig lleferbar! 


Eduard Franke, CGöln 


Drahtanschrift: Wuta. Fernsprecher A 7433. 


S. M.-Zähn-Treibriemenverbinder 


Das Einfachste ist immer das Beste. Ein ee führt be- 
stimmt zur laufenden Bestellung in der 
Spezialtreibriemenverbinderfabrik B. e 
Vertr. ges. Leipzig-Li., Lützner Straße 22 


- Schmiedeeiserne REBEL 


aus starkem Profileisen. 


Stahl- , Temper- una WE 
Messinggießereien Ir 


liefert prompt und billig g den: 
® ® ul! hl 

Heinr. Herring & Sohn |; 

Giebereimaschinenfabr. [Ff 


= Milspe 
i W. 







mo 
» - 
WB TT aa 








fib Lager oder in Kiirze heerbar: 


ca. 100 Holzriemscheiben, 
 Ersatztreibriemen, Riemenverbinder, 
200 Blechscheren, Lochstanzen, 
Eisenschneider, 


50 Flaschenzüge und Winden 
bis 5000 kg Tragkraft, 
50 Schnellbohrmaschinen 
8, 10, 13, 16, 20 und 25 mm, 


Bohr- und Drehbankfutter, Planscheiben, 
geschmiedete, Parallel-, Maschinen- und 
Rohrschraubstöcke. 
Schleifmaschinen, Schleifscheiben, 

Spiral- und Gewindebohrer, | 
Drehbänke, Shaping-, Fräs- usw. 
Maschinen und Werkzeuge. 


Maschinenfabrik Natorp x... Haspe 


ia ae Kölner Straße 59 Fernruf 648 
857 Fahrlinie 1 und 2 - Amt Hagen 


Für Gesenkschmiedereien! 


la. Qualität Matrizenstahl, 
Rundstahl, Schnititstahl 


in ganzen und abgelaßten Stücken 
jedes Quantum lieferbar. 


W. Haenschen, Dortmund, Ostenhellweg52, 





Ratschenartige 


pmi „Rapid Dh 


mit auswechselbaren, hinterdrehten 
Schneidbacken aus Elektrostahl 


Preisliste auf Wunsch. 


Wilhelm Westerheide 
Werkzeug- und Maschinenfabrik 


Düsseldorf 27 U 


\ 














RIEBE 


Wir suchen 


| - für unsere 
moderne Maschinenfabrik 


Friedensarbeit. 


Fabrikgelände 150000 qm. 

6000 Arbeiter, 

2500 Werkzeugmaschinen. 

Große Montagehallen mit Gleisanschlüssen. 





RIEBE Kugellager- und 
| Werkzeug-F abrik fabrizieren in60 Größen (über 8000 Stück im Betrieb) 


men LANGER & Co, CHEMNITZ S0 18 


m m i 
m hi fabrik 
‚ RiebestraBe. 









P3 
® 
Ezi 
N 
a 
@ 
+ 
S 
an 
R.G. ® 
Patent- 
4 oca-Wasserhahn 


rfinder und alleiniger Fabrikant 


Jos. Capellmann, 
Metallwerk, Cöln a. Rh. 22, 
in verz. Spezial-Eisenguß. 
Glaskugelverschluß! 
Stahlkugellager! 


aF- 3 Jahre Garantie! ug 
Kein Tropfen mehr. 
Unverschleißbar 
Be’rtebssicher für 20 und mehr Jahre! 
3/.—1”-Zaplhähne 
für alle Flüssigkeiten! 
Fabrikpreis: Für ®/s—!/a” 
mit eingebautem Strahlregler 
~- 5.60 Mk. pro Stück. 
Probepostkolli geg. Nachnahme 
12 Stck. 68.— Mk. mit Verpack. 







(Abt. (Werkzeuge) 


Fernruf 6738. — Telegr.-Adr.ı Industriesigler. 


piralbohrer 


= = 
_— 


zylindrisch und konisch in allen Abmessungen: 
vom Lager oder kurzfristig lieferbar. 


Verlangen Sie Spiralbohrer-Vorratsiistel 











/ En Alle Beschränkunge 
ensur hinsichtlich Inhalts oder Unterschrift der Anzeigen 
=... sind aufgehoben! 


KLIILUIIIINUIINHUNIIUTUNETLAIINULEUTNLIDIKDIENEINURDNUNUAINTAITIDLIINLIDALUIUNUADNENIIULUNN Anzeiger für den Maschinen- und Werkzeug-Handel, Leipzig. 
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‚Gewindefräsapp parate 


in drei Größen, halbautomatisch, über Stück gelielert, 


sEdelstahlschweißöfen 


Gasöfen für alle Industriezwecke zum Härten, Glühen, Schmelzen usw. 


Stahlhalter. { 






In bester Ware kurzfristig bezw. 
sofort vom Lager lieferbar. 


Westdeutsche Indusirie-Gesellschall m. b. A, 


Dortmund, Königswall 56. 


Gasfeuerstätten- und Maschinenbau 


Otto Eckelt (vorm. Schober) 


Berlin N 39, Chausseestr.88. 
Fernruf Norden 2717, Funkwort: Fräsgewind. 








ij- er Eze Sehläuehe) 


çGBAR RE TREIS AG Sorte 
g erar g oy EN, 


FE ` x | N .Complette 
aaen Gr s ce 
Ketten-uMa schinehfabrik Köh \er&Bovenkamp Barmen 6 
RN EE EIE == Gall'sche - Transmissions, Büchsen- u. 
Ea am a u a l- alle anderen Ketten, Räder, Achsen, 
== , Kettenpumpen und Flaschenzüge.- 
Billigste Preise-Feinste Referenzen. 


**' een 


Io 







BE a 


cae 


sowie $pezlal-Bohr- u. Ziehöle usw, — Hochf. Referenzen. 
„bunawerke“, Aug. Hesselmann & Gie. 
Chemisch -technische Fabriken Dortmund—Lippstadt, . 


Dortmund 
Fernsprecher 1395. . Telegramme: Lunawerke. 
Briefadresse: ausschließlich nach Dortmund. 


ER Er “i 2 


er he sehnter--Q@NM@ . scmir- Fette 


zd i = ER 
Hr =: 





Düsseldorier Maschinenfabrik und Hammerwerk G.m.b.H. 


F D 
ER ai Reisholz bei Düsseldorf RER are. genen E 


Fasson- und Gesenkschmiedestücke 


für den Maschlinen-, Schiffs- und Motorenbau 
bis zu 2000 kg Stückgewicht, ron und bearbeitet 


| Abnormale Flanschen in allen Formen und Größen, nahtlos geschmiedet oder gepreßt und geschweißt 
Eisenbahn-Waggon-Beschlagtelle 


Material nach Vorschrift - TRENNEN, REES Wellen und EINER Matri nach Vorschrift. 


3 Gunldxı uss, BA Ne Ausführung für alle Zwecke nach 


Modell,Muster oder rleichnung liefert: 


em perska QUSS, |<] Emil Bobagen Velbert, Rhi. KUE 


Für Massenartikel grosser Formmaschinenbetrieb 
LAPT Schleifereiu galvanische Anstalt, Abt II, Fabrikation fertiger Schlüssel 





Rohware 


jeder Art 
- aus allen Metallen - 

- in den verschiedensten Ausführungen, gestanzt, 
gezogen, gedrückt, geprägt, gedreht, gefräst, gehobelt, ge- 
nietet, gelalzt, gelötet, elektrisch und autogen geschweißt, 

verzinnt, verzinkt, lackiert usw. — liefert prompt 


J. Walter Söhne 
Blech-, Metallwarenfabrik u. Apparatebauansialt Garl Wünsche, Leipzig-Lindenau, 


Speyer-Dudenhofen 45. Abteilung: Blechkonstruktionen. 


Bestandteile Massenartikelt: 












D. R. P. und Auslandspatente Alta“- IZAZIZIZIZIZLLZZZZT Beste Ware! S 





99 Gd 
Sicherheits- | | f> M Í Il Billigste Preise! | 
winden A e a œ Prompte Lieferung! 
eiil 
Sofort lieferbar. || $> S A Ernsi Boese 
ata-ata | f DAGEN " <-.. 
tan.  asasahähhasasahahh Hagen i. W. 





= Man verlange Preisliste. 


rege pe e b. München | ————— — ETERN r 
Große Mengen 




















Fabrik Köln-Sürth 
C.F. KLEINSCHMIDT. 


sofort ab Lager lieferbar. 


Branscheid & Frings, 
Werkzeugfabriken, Remscheid. 










Kompressoren Carl Hoffmann, Aue |. Sa. 30 


Vacuum pumpen Maschinenfabrik 

ein- und mehrstufig für alle Zwecke Molzbearbeitungs- 

2 Presluftw ERBEN | Maschinen 
Kompl. Anlagen ia den nr Ausführungen 


M. A. Hörig, Speziallahrik, 


Leipzig-Lindenau 





Modelltischlereien usw. 





Harte-, Schmiede- etc.- 





Glüh- 


rs Glüh- und Härleöien 


|| in allen Abmessungen für Gas-, Koks- und 
Kohlenfeuerung: 


N» Werkbank-, Glüh-, Härte- 
| und Einsatzöfen D.R.G M. ` 


Hervorragende Leistung, größte Brennstoff- 
ausnutzung. 


Butter Haufe, Aue 37Erzgeb.) 


D RGM Härteöfen- und Maschinenfabrik. 







für alle Brennstoffe 


Schnelldrehstahl-Härte-Oefen 


© liefern in bewährten Konstruktionen 


ua32ua3s19] NH8019 





Billigater Rotrieb 








Form 2und3 mm 





H. Kurz « Co., Esslingen a. N. 






INIDTHIIENLININITLINIBINDIDIIITITUITIIODIDTININI IND IN JINHJINIITNHIN LU IIIJIIIIIIIIIIIE 


Schmiedeherde 


und Feldschmieden 







Leitspindeldrehbänke und Fräs- 
maschinen 


Hunderte gebaut. 







liefert sofort 
ab Lager 
od. kurzfristig 


Elisabethhütte], Krüger 


Abt. Maschinenfabrik. + Brandenburg (Havel) 


Prima Referenzen. 


Berbet-Maschinenbau È }; 
Halle a. S. 15 










tsd AUUE re Ha 










Laune? ti STOLZENBERG aC I — 
> UUU, WY . A 
tupia) 7, 
zum Ausschleudern des Oeles LA 
aus Put:materialien. > 


Das ausgeschleuderte Oel wird mit dem Zen- 
trilugal - Oelreiniger „Atom“ wieder tadellos 
gereinigt. 


Große Ersnarnissel Drucksehriften zu Diensten! 


Alexander Sauer sonaccnenisne 
D.a Ku hrort U, 


wi uchweih-Brenner = 


mit Sauerstöffkühlung 


Nieht abknallend 


per ts 
2 Fa TR ye er b et 
a fa BE 
Verlangen Jie unseren 
Aeltenkatslog M90. 








uU Härtemittel 


aus inländischen Rohstoffen hergestellt. 
daher jede Menge in kürzester Frist lieferbar 


Härtestreupulver Intensit 
Komplette Schweißanlagen Einsatzhärtepulver Ferrodur 


alle Arten Zusatzmeterialien 














in bekannter Güte — seit Jahrzehnten in größten 
Gelöstes Azetylen in Stahlfliaschen Stasts- und Privatbetrieben 


Sturmfackeln ‚verwendet. 


Autegen-basaccumulator' A.-G., Berlin SW. 61, 222°; Stickstoffwerke G.m.b.H. 


Be 22 Spandau, Rauochstitr. 40—42. 
Telegramm-Adresse: Agagas-Berfin f 





Speclialität; Anemometer 
Schalenkreuze 
Mikromanomeiter 
$taurohr -Windfahnen 
Registrier- Apparate 


z i 
Om Tas + ————— - in D 


— 


a BR A n PE i ED 
Über 3200 S E TUENA AUT PN rA ie Ed 
Stück ver- ET a e 

kauft von 15 bis 250 kg | 


Bärgewicht 
Älteste Anemometerfabrik Rudolf Schmidt & Co., Düsseldorf G- 











Zahnräderfabrik 


rlin N.39 x 









Zum Prüfen von Geschossen 


und sonstigen Zubehör- 
teilen liefern schnellstens 









Wasserdruckpressen Bo 
in sachgemäßer, erstklassiger Ausführung, bei 
staatlichen Werken seit vielen Jahren in Betrieb u er ad nn 
| >» 7771, Schneckenräder 
G. D. Bracker Söhne - Hanau a. M. 0 Schnecken 
Maschinenfabrik und Eisengießerei PEAS Zahnstangen iit. 


SA |Luftkompressoren 
Karlsruher $ Speisepumpen 
Lebensversicherung Wasserpumpen 7 
auf Gegenseitigkeit. Wasserreiniger 


Bisher beantragie Versicherungen 1570 Millionen Mark. 
Dividenden der Versicherten für die Kriegsjahre 11418: 


en || |A. L.G. DEHNE 
Wen - Maschinenfabrik | 


HALLE a. S. 
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SICH für Kraftmaschinen. 
SCHAACK £ SCHAACK 





TETEL 


4 u K “oeuns .s....0s 
ur erh | sesennansesenn 





Arth Brockhoff; Düsseldorf 
Schliesstach 275 
Moderne Werkzeugmaschinen 


Schnell. Schleifmaschinen 





Bronsmotor 


‚Größen 400 PS für jeden Zweck 
Niedriger Brennstoffverbrauch 







Schnell-Bohrmaschinen ° 
Fräsmaschinen 
Feldschmieden 


Scheren u.Sfanzen 
Original-Abwälz 


Räderfräsaufomafen 
Schnellste Lieferung 


N. O. Appingedammer Eronsmotorenfabrik: 
Appingedam (Holland) 

























Breslau, Bahnhofstr. ta.‘ 


d. Burberg-Eicker & Sohn, Metimann b. (Rhid.) 
GI HO 






Leitspindel- 
Drehbänke 


160 >< 1000 mm 
180 >< 1000 mm 
200.>< 1000 mm 


Walter Jähn, 
Leipzig-Plagwi 
Fernsprecher ia 


en 


Aasbahien 
von Dampfzylindern, 


Motorea- u. Pumponsylindern, 
von Schieberflächen ohne 


da Maschinen 
Kolben n. Kolbenringe. 
u, Toohentschel, .ur und 
, Bros au u 













Für Elektromotore und Förderanlagen: 
Endlose Verleimung wie beim Lederriemen. 
Für Transmissionen und Maschinen: 
Auflegen ohne Lasche mit Eisenverbindern. 
Guter Lauf im Ausrücker. 

Reparaturfähig. 


UNION 


Gesellschaft für Treibriemen-Fabrikation,Leder- | 
manschettenfabrik m.b.H. 


Gegr. 1900. BERLIN SW, Yorckstr. 69 


Zweigniederlassungen : 


2: 


wie Gewinde-Schneidzeuge 
Werkzeuge usw., sehr preiswert. 


August Kaiser, Remscheid-Hasten. Fernsprecher‘1758. 





Firmus-Treibriemen Schmiedeeiserne 
Riemen-Gelenkverbinder 

ee aa AAEREN e, 

Kordelschnur infolge geringenGewichtesu. 

D. R. P. hohen Druckwiderstandes, 


Ý sowie vorzüglicher Wärme- 

abgabe gleich vorteilhaft ver- 

wendet zu Heizsträngen in 

großen Einzellängen und als 

Heizbatterien . für Luftheiz- 

ungen oder Trockenapparate 
jeder Art. 


auch gekreuzt. 


Netzschkauer 
Maschinenfabrik 
Franz Stark & Söhne, 
Netzschkau i. Sa. 


J Atapar igjtptpigh rantinyedankiapatgar bi a ee western” 
d i k | lis $ Lil u, p 
A a RE WR STE BET REES 


Danzig, Langermarkt 19. 


* ~ éf ER % 
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Fabrikation von = i S 
Federn aller Art = Colditzer n = 
von den dünnsten bis zu den = Maschinenfabrik r e = 
stärksten Dimensionen, Spi- = Colditz U.i Sa. S O = 
ralledern, für Zug u. Druck, = e S = 
Blattiedern,Butierledern usw. = p r = 
Massenartikel::t. = K oM Luft-Pumpen £ 
= Grosse Vorräte = 
SAHNE 












Die Eisengießerei von 


Heinr. Hennes, Crefeld, 


Kanalstr. 44, Kontor Mariannenstr. 43, liefert 
Maschinen- una Bauguß 


sowie Gußsachen 
\ für landwirtschaftlichen Betrieb in bekannter Güte. 





gegr. 
1845, 








aller Art, U U 











Werkzeugmaschinen-Fahrik 


Wilhelm Schouren, 
Inh. Hugo Bierling 
Dresden-A. 26. Fernspr. 14998 


SPEZIALITAÄT: 


- Leitspindel-, 
Leit- u. Zugspindel-Drehbänke, Schaftwellenbänke. 

















soruna: u. Schmirgelscheiben 


stets sofort oder in wenigen Tagen lieferbar. 


Verlangen Sie Lagerliste. | 
-a C [3 


Karl Krappe, Dresden 
Jährl. Versand über 11/, Mill. Mark Schleilscheiben. 





Fernsprecher 17603 











Revolve 
kE t> ne 


fabrikate, a 
uth” cl 


à poun 
% Sich glänzend, _ 


Il M 
EC. FUNGA f TH 
Werkzeugmaschinenfabrik 


Berlin S. 59 x Jahnstr 15/18a. 
Tel:-Moritzplatz 11374 - Telegr.Adı :Kaufguth 










Arbeitsgeräte 


„Original Pionier ‘'‘ 
und „A.K.C.‘ 


Ausführung: 

Typ. I. nur mit Rohrschraubstock, 

Typ. II. mit Rohr- und Schlosser- 
Schraubstock, 

Typ. III. mit Schlosser-Schraubstock 
allein. 


Lieferung prompt. 


Verlangen Sie Prospekte 
und Preise von: 











Schraubstockfabrik, Neuß a. Rh. 


BOPP.& Æ REUTHER 


Armatures-, Pimpen- und Wassormeosser - Fabrik 


MANNHEIM- MM WALDHOF 
ARMATUREN 


Apparate für 
p 
und Wasser, 


Zubehör- Ea 
telle Dampf 








Gegründei 3000 
1872 A Angestelite 





Albert Koch & Co. (Inh. Bernh. Rühl), 


Gas und. 













Ritters Original automatischer Schmierapparat. 


Anerkannt vellkommenster Apparat, Enerme ÖÜlersparnisse. 
tamarke. == 


eur Nar eecht, wonn mit unserer Behu 


fe. 


- Gesellschaften, 
a 


Damptmaschinen - Fabriken, 
zerbreclichen Tei 





Berg- und Hüttenwesen usw. 


Dampftschiftahrts 


Eingetr. 
scutzmarke 


Spezialpressen mit 1, 2, 3, 

. ; ur. 8% 8 Stempeln, für Lokomotiven, Groß- 

tür einzylindrige gasmaschinen, Sauggasmotoren, 
Maschinen Heißdampfmaschinen usw. 


W. Ritter, Maschinsnfabrik, Altona (Elbe) 4. Gegründel 1848. 


Kais. Marine, den Königl. Staatsbalknes 
und Werkstätten, sowie den bedeutend- 





Ausführung. Keine 





ber 34000 Stück im Betriebe bei der 





* Genaueste Regulierung und bei höchster 
& Tourenzahl absolut sicher und geräusch- 


ø los arbeitend. Elegante und sorgfälti 


Graphbitöl- 
Schmierapparat 





ET und 
Giewindebohrer tür jede Gewindeart 
Reibahlen, Fräser, Spiralbohrer 
in Werkzeug-, Schnelldreh- u. Schnelldrehstahlersatz. 
Metall- und KRaltsägen 


Großes Lager / Prompte Lieferung 


Gust. Schmidt Carl Aug. Sohn 


Fabrik erstklassiger Werkzeuge 
Werkerugroiund Remscheid Er Te 


| l 
Deutsche 


Bürk-Bundy-Desellsciaft m. b. fi. 
Derkaufsstelle Magdeburg. 








Mu Hilfe unserer seit 1901 bestehenden Verkaufs- 
Organisation, welche sich über ‚ganz Deutschland, 
Österreich, Ungarn, Schweiz, Cuxemburg, Belgien, 
Holland, Dänemark, Schweden, Norwegen, Rußland 
und die ehemaligen Balkanländer erstreckt, beabsich- 
tigen wir, für die kommende friedenszeit unser Arbeits- 
feld durch Ongliederung geeigneter Vertretungen zu 
vergrößern. Wir verfügen außer erwähnter Organisation 
über ein Ingenieurbüro, feinmechanische Präzisions- 
werkstätten und Qlusstellungsräume. - 


Geeigneten Onerbietungen sehen wir gern entgegen. 





Zeichnungen und 


Berechnungen 
von Eisenkonstruktionen, Maschinen-, 
Hebe- u. Transportanlagen, Trockes- u. 

Schwimmbaggern, lielert . 

Ingenieurbäro Lübeck, Bansısir $ia. 


Original-Howaldı 


W Metall- 





für alle 
Sorten von 
Stopfbüchsen 


Bereits über 
30 


63 000 
in Betrieb bei 
Dampf- 
schilfen und 
© Fabriken 
Näheres 
durch Pro- 
spekie bei 


werke Kiel 







Howaldts 





Werkzeug- und 
Maschinenfabrik 


empfiehlt sich zur Herstellung 

sämtlicher vorkommender 
Dr eh-, 

Hobel.-, 

Bohr- und 
'Fräsarbeiten. 

Eingesandte Zahnräder wer- 
den sofort verzahnt. 
Spiralfräsarbeiten 
sowie Hinterdrehen 
aller vorkommenden Fasson- 
fräser auf Universal- Fräs- 
maschin. u. Universal-Hinter- 
drehbänken in kürzester Zeit 

Anfragen und Angebote an 


. Gebr. Umlauf, 


Leipziao-Co. 


F. S y 0: 
Autogenes 
Schweißen, 
Löten, Nieten 
usw., 
mit Anhang: 





Verordnungen 
über Herstellung usw. 
Gebunden 
M. 4,25. 


Uhlands lechn'scher Verlag 
Leipzig. 





LOKOMOBILEN 


für SATT- und HEISSDAMPF 
14 GLEICHSTROM- 21 


LOKOMOBILEN 


“mit Ventilsteuerung bis 600 PS 


=Maschinenfabrik BADENIA 
/! Weinheim in Baden // 
















isions-Feder-Regulator auf Drosselvent 


mit und ohne Schnellschlussabsperrung. 2 
Ausgezeichneler Geschwirdigkeits- und Sicherheils-Regler Fr 


für kleine und mittlere Dampfmaschinen. 
Große Dauerhaftigkeit, leichte Beweglichkeit, 
da auf Kugellagern gelagert. 


Ohne Bolzendruck in den Scharnieren. Geräuschloser Gang. - 
Tourenzahl. verstellbar. Gefälliges Außere. 
Geeignetster Regler für Maschinen aller Art, 
die großen Belastungsschwankungen ausgesetzt sind. 


Die Drosselventile werden auf Wunsch mit besonderen, 
einfachst ai we Tan Absperrventilen kombiniert ge- 
liefert. — Ausführung von 30 bis 100 mm Lichtweite. 


il 




















PERITA 
Prospekte auf Wunsch. n 


Schäffer & Budenberg, G. m. b. H., Magdeburg-B. 


Ba 


‘ “ - 


mit Schnellschlußabsperrg 





| Te IN RICER Wun n | LITT LEITET 2 
MANNIAIEBUMI 


Neissdampf-Vventil- 
 Lokomobilen 


@swsannf - Aboalz: 2.973.000 PS. 











liefert schnell, billigst und gut. Preislisten stehen zu Diensten. 


Emil Althaus, Remscheid-Vieringhausen. . 
Fernsprecher 185. 


so,9sas...u„„.„...:. T"ETTISDIPLIPTT DI 372 2 tPHSB9R0L 15» GBR RR 






l. [E.Nacke, "schinenfabrik. Co syyig-Sachsenu; 


„Columbus“, | „Coswiga“ Wasserabscheic 
bester Kondenzwasserahleller, 


entwässert automatisch 


Ohne Dampfverlust, wenn der | ZUP Entwässerung 

en hochsteht. — Darch d D i 
iederdrücken des Handhe- 

bels öffnet sich das innere ns Sp os. 

Vestil, worauf der durchbla- 

sende Dampf dasselbe von | Di 

# Verstopiungen reinigt. Auf Diese Apparate werden 
leicbe Weise werden beim | für Rohrleitungen von 
lassen langer Leitungen . 

kalte Left und Wasser rasch 30 bis 300 mm Durch- 


entierat. messer ausgeführt. 


mu la Referenzen 3g 


Sie schützen sich vor minderwertigen Nachahmgn.,‚wenn 
Sie meine Marken „Columbus“ u. „Coswiga” verlangen. 











ANE Hoffmann-Bronze 

BB 5 beschlagnahmefreier Ersatz für 

Messing, Rotguß und Lagerm etall 
Seif über 10 Jahren glänzend bewährtf! 





Wir haben die von Ihnen bezogenen Gußteile bearbeitet und glauben, daß wir all- 
gemein Ihren Guß verwenden können. Wir tragen deshalb bei Ihnen an, zu welchem 
äußersten Preis Sie uns den Guß bei Bezug von nicht unter 1000 kg liefern können. 

F., den 6. Juli 1916. > R.-H.-Apparate-Fabrik, 


Nachdem wir mit der von Ihnen bezogenen „Holfmann-Bronze“ eingehende 
Versuche gemacht haben, können wir Ihnen mitleilen, daß uns die von Ihnen ge- 
RNA lieferte Bronze sehr zusagt und uns in jeder Bezithung befriedigt. Wir haben bei- 
SER 23 spielsweise Lagerschalen verwendet, welche sehr stark beansprucht werden und 

g bi welchen sich Ihr Metall ebenso widerstandslähig verhalten hat, wie die früher 
gewubnten Friedensmaterialien, wie Rotguß u. dergl. | 

N., den 23. August 1916. Gebr. B., Maschinenfabrik. 









Weiter kann ich Ihnen mitteilen, daß mein Abnehmer mit der letzten Lielerun 
sehr zufrieden gewesen ist, und kenn ich Ihnen schon heute verraten, daß Sie au 
jeden Fall in kürzester Zeil weitere Aufträge darin erhalten. ` 

Den 21. Juni 1918, A. D. in Ch. i. Sa. 





Gebr. Hoffmann - Pforzheim- 


Fernsprecher Nr. 644 ~ Telegrammacdr. : Hofimannwerk. 


Deutsch- 


Luxemburgische | 
Bergwerks-u Hüften- 


Aktiengesellschaft 


ews 


Abteilung 


Dortmunder 
Union 


Dortmund 














Metallschläuche 


bester 





Ersatz fürdummischläuche 
geeignet für 





d 
~ 
r, 


Pressluft Š 









für Saug-u. Druckluft, 
wie überhaupt für alle 
technischen Zwecke. 


„- 
N MN 
R.E PR 
- 
fi N 
> sa u ~s 






Zwickauer Metallschlauchfabrik 





Zeichnungen und 
Berechnungen 


von Transmissions - Teilen, Bauma- 

schinen, Drehscheiben, Schiebe- 

bühnen, Feldbahn- und Transport- ` 
~ geräten, liefert 


Ingenieurbüro Lübeck, Hansastr. 35: 


Otto Scheibe 


Leipzig-Kleinzsch. U. 


Bleche 


F.Breuera(® 
Pirna ı.5a. 
Specialitätseit 1872. 





ELEKTRISCHE 


WWEISSMASCHIY 
en D a N, 


BEDEUTENDSTE 
SPEZIALFABRIK. 


ERSTE 
REFERENZEN. 


Wer unsere Schweißmaschinen noch 
nicht verwendet, 


verschwendet Nieten 
und Lötzinn, ° 

verschwendetArbeits- 

. zeit und Kraft, s 

verbraucht unnötig 
Kohlen für Lötgas und 
Nieifeuer und 

arbeitet nicht wirtschaft- 
lich; 

deshalb; 


fort mit Löten und Nieten! - 





Verlangen Sie Prospekte! 
Ingenieur-Besuch kostenfrei. 


Gesellschaft für elektrotechnische Induskie m. b. f., 


"BERLIN Sw, 29, Belle-Allilance-Str. 88. 
Fernspr.: Amt Lützow 2134 und 1007. | Telegr.: Timarelektro. 





Neue und wenig gebrauchte 


Hochleistungskaltsägeblätter 


mit eingeselzien Zähnen und Segmenten aus Schnellstahl, 
660.mm ‚Durchm zum Selbsikostenpreis zu verkaufen 


Rudolf Rautenbach, Solingen, 
Aluminium- und Metallgießerei. 


ick Waltons f 


un a 
Berlin $0., - 


Admiral- ®& 
straße 16 














Y 


spezialitát: 


Einfache und 
Universal- 
Fräsmaschinen 


Schnell- 
bohrmaschinen 


uz n 
aapyq>sewsg®1J 
-[essaayuf 


Stoßmaschinen 


modernster 
Konstruktion 





WEIDMANNSCHER 


B S 


Ve 
Mu 









„A \ PRR 


Tafeln in allen Stärken 
von 0,13 an: Endlose 
Rollen und Bänder 
von 01. bis 17 Stärke -Auch isolackiert, geölt 
oder micanisiert-Formstücke- -Stanzartikel 
Verlangen Sie bemusterte 
PRESSPAN-&ISOLATIONS-MATERIALWERKE F- ELEKT ROTECHNIKvon» 


H VERS ARNe N AG 





Unerreichto 
Qualität laut AC. / RAPPERSWIL 
Versuchsattesten SCHWEIZ 


wenn Sie Ihren Bedarf an 


> la Maschinen-Retuschen 


und Schwarz-Weiß-Zeichnungen 
direkt bei mir in Auftrag geben. 


C. Zimmermann, Kunstan- 
stalt für Retuschen und Zeichnungen, 
Leipzig, Inselstraße.l4. Fernr. 12716, 





VE ONN 
es > 


Sie sparen, | 






= 





vorzüglich geelgnet zum 


Lackieren und Dekorieren 


aller Art Gegenstände 


Die Mehrleistung 
das 


Spezialität: Luftkompressoren 
S. Krautzberger & Co., Holzhausen 77 ii, 


egenüber der Handarbeit beträg! 
drei. bis zehnfache 








| Der Deuffiche 19. Da 1918 
Werkzeugmaldhinendhau 





Heft 26 


Unabhängiges Organ für die Interessen Ab i 
- esse | onnementspreis: 
der Werkzeugmaschinen -Industrie in Telausgabe der Fahhzeiffhhriff ne press 
eutschland. Der r } t í j e jährlich 26 Hefte 18 Mark. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten des 


A nze i ge n Mafchinen-Konffrukfeur In- und Auslandes nehmen Bestellungen an. 


finden garantierte Verbreitung Gegründef1868 von 


mit dem 
Uhlandschen Fachblatte qimni Uhlands technischer Verlag 
Otto Politzk 
a Mm d Leipzig 


Der praktische Maschinen-Konstrukteur 
Turin 1941: Medaille des Ehrendiploms (zweithöchste RT A Goldene Medaille und Ehrenvolle Erwähnung. 











51. Jahrgang. 







Prämiiert im In- und Ausland mit 
goldenen und Staatsmedaillen. 


Wolf, Jahn & Co. Ass 
Frankfurt a. M. N) GE 


Gegr. 1887. Inh.: Albert Jahn. Gegr. 1887. 
Fabrik von Maschinen und Werkzeugen 
für die Uhren-Industrie und Präzisions- 

Drehbänken für Mechanik usw. 


Spezialität:Präzisions-Drehbänke 
mit 40—150 mm Spitzenhöhe. 


Unsere Präzisions-Drehbänke und sonsti- 

gen Werkzeuge werden. von allen Fach- 

leuten anerkannt als die vollkommensten 
und zuverlässigstien. 


Über 100000unsererDrehbänke SATAA 
und diverse Maschinen geliefert! = ET H 


Illustrierte Preis-Liste gratis! Epa h 






An Interessenten & 
Preislisten E | 







Präcisions 
Drehhänks 


tyre kt 
m 4 

















Eisen- und Stahlwerke 


m Bovermann Nachi. G.m.b.H, Gevelsberg. 


ca. 600 Arbeiter — 125 Formmaschinen — Hochdrucksandstrahlgebläse. Fernspr : Amt Gevelsberg Nr. 120 u. 121, 124 u. 125 


Temper- und Stahliormguß 


Höchste Leistungsfähigkeit in Bezug auf zähe, gleichmäßige Qualität, rasche Lieferung und saubere, exakt 














\ è 


SchweiŘapparate » Schneidapparate 


fär Wasserstoff und Sauerstoff bis zu 800 mm Materialstärke. 
für 1/,—10 mm Blechdicke Vor unbefugter Anwendung des Verfahrens wird gewarnt 


SAUERSTOFF und WASSERSTOFF 


aus unseren Fabriken in: Griesheim 4. M., Bitterfeld, Bremen, Dortmund, Gleiwitz, Küppersteg, Merlonbach, Weldenan, Stuttgart. 


Chemische Fabrik Griesheim-Elektron, Frankfurta.M. 











Tr T y y EE = me n 


= ur Dis. 












Pekrun- Getriebe 















bis ca. bis 
0 5 0) Nutz- 40 0| Strom- 
0 Effekt - 0 Ersparnis 
Spezialausführ 
Uebersetzungen für den Antrieb. von ea 
t = an jahrelangem Ta and Nachtbetrieb hinterradachsen. 


bewihrt 


Maschinenfabrik Pekrun, Coswig bei Dresden. 





RPR e v o lv e r b ank e mit horizontalem oder mit 


verliikalem Revolverkopf, 
mit oder ohne selbsttäfigen Längszug, 





Horizontal-Fräsmaschinen 
Universal -Fräsmaschinen : 


in erstklassiger Konsfrukfion und saubersfer Ausführung liefert 


| G. HILSCHER, er CHEMNIT zZ Becker- 


3» sfr. 8/12. 











Fräser 


aus Gußsfahl u. Schnellarbeifssfahl 
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kompl. Gewindeschneidwerkzeuge 
„_ Reibahlen — Spiralbohrer - 


> " Gewindebohrer 
H. F. Schnicke > Chemnitz 


Ann 
TE SS 


| 


| 
A 








Un 
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Berghänel & Lindner 


; Inh. Paul Lindner 
we Metallwaren-, Armaturen- 
8 u. Pumpenfabrik, Chemnitz 52 i. S. 


mit 
Scharnier i 
und rundem liefern als Spezialität: 


Schwalben- 
schwanz. Oel- u. Seifenwasserpumpen für alte Arten 


von Werkzeugmaschinen. Geteilte u. un- 
geteilte Schmierringe f. Ringschmierlager 


Schü ittoff & Bäßler 


.m.b. H. 


WE 
a0 und a 2050 Chemnitz 32 i: Schüttofl Bible 









BECHE & GROHS 


MASCHINENFABRIK.. EKENGIRSSERE 
HÜCKESWAGEN cenu) 


Ausschließliche Spezialitäten: 


Hinterdrehbänke 
Gewindelräsmaschinen 















Metalliägen 


einleifig gezahnt, extra Qualifäf 12” lang, 14x0O,7 mm, per Stück M. —, 34 
doppelleifig gezahnt, 12” lang, per Stück M. —,65 - 


Spezial- Qualität, insbelonders geeignet für Walzitahl Schnelldrehffahl, 
Werkzeugffahl ulw-, 12” lang, per Stück M. — 


Spezial-Qualität, 18” lang, 20 mm breit, 1!, mm fark, per Stück M. 1,15 
Ab Lager lieferbar 


Adolf Frowein, "x Remfcheid 
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HT 


Iı 
il 


Für jedenZweck, 
in jeder Form, 
in jeder Güte. 


un 


| ) ll j IHN 
RN: il f i A Al 


— a a a a > > > a DD > > => 


Be; Blöcke, Stäbe,Bleche, Bänder, Drähte J €, 
REN Schmiedeftücke, 4 
G = & Stahlguß. AE 
= = Blankes AE > 


® Material. Br x 
Zu beziehen durch Werkzeug-, Stahl- und ARE I 
Maschinengeschäfte, wo nicht erhältlich, 2 


wende man sich an den Fabrikanten 


Robert Röntgen :: Remscheid 


BET E Bedeutende Spezialfabrik für Shapingbau’ 
be, a AN eE % J wid ; 2 s Halle a. S. 5 





hi mit neuem Antrieb. D. R. P. in allen Abmessungen u. verschiedenen Konstruktionen (Kulisse 
Shap ingmasch INEN i. Friktion). Transmissions- u. elektr. Einzelantrieb. Spezialausfährung tür alle A. 


Gebrüder Heller! 


ürtingen (Würffernberg) 


bauen als Spezialifät 


Radial-Bohrmaschinen 
Hochleistungs - Ständer - Bohr- 
maschinen, sowie Hochleistungs- 
Schnellsägen, Universal-Kalt- 
sägen und automatische Sägen- 

schärfmaschinen 

















„Ne. 12 Der praktfifche i 
Mafchinen-Konftrukfe: 





begründet 1868 von 


Fachzeitschrift für 
Ingenieure und Techniker 
aller Industriezweige. 


Die Uhlandschen Fach: 
umfassen folgende Ausgabe: 
Der praktische Maschinen-Konstri 

Gesamt-Au: 


desgl. Einzelau 





Der Dentsche Werkzeugmaschine: 


—. Einzel-Ausgabe Zeitschrift für praktische Metallbı 


Die Jahresiieferung kostet 18 M,das Quartal 4,50 M, 
nach Österreich Porto 75Pf. f. d. Quart. Einzelh.2M. | Deutsche Gießereitechnik 2% Hette 


Diese Nummer enthält: Alle Buchhandlungen und Postanstalten des In- und Auslandes — 
nent Beuielungen an Als Ergänzung wird den Jahres 
Allgemeiner Tell (mit Berechnungen) Nr. 1/2 TEE a T FE EEE Pe 
Deutsche Ingenieur-Kalender zum erı 
Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau Nr. 1 U hl an d S t ec h n i SC h er Ve r l a g L man 
Otto „Politzky von 2,— M. statt 4,— M. gegen 
Bezugsquellenliste L e i DZ i g (Ausland 60 Pf.) auf Verlanger 








Turin 1911: Medaille des Ehrendiploms (zweithöchste Auszeichnung), Goldene Medaille und Ehrenvolle Erwähnung. 
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„Verkauf der angekündigten Werkzeugmaschinen nur an Selbstverwender od. Händler m. Erlaubnisschein d. Waffen- u. Munitionsbes« 
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IM NEUEN JAHR. 








Deutsches Technikum |Technikum 3-4: 


Hainicheni.®. Lehrlabr. Progr. fr. 
ehr-Institut für Te 


` 











nischen Fern- u. Kogfe- À Abteilung für 
sp denz-Unterr cht, Technikum Euteiltee Tach: 
W50 Kulsfbacher niker, Werkmstr. 


Straße Í ne theore- "Höhere Lehranstalt. | Lehranstalt, 
tische AusiidungylHoch- und NehnaEiivsi MPUSFATF A Ip genieur- Akademie 


Programm frei. ___ i. Meckl. — 





durch schrift. 


Tiefbau, inenbau u. | 
nach erfolg- 


für Maschinen- und klektro- Spezial-Kursus für Eisenbeton- 
Ingenieure, Bau- Ingenieure |, f bau, Schiffsmaschinen, Motore 
: = und Architekten z: n mu lsmar] für Automobilen, Luftschiffe, 
Ehemalige Fachschüler finden Aufnahme. Dle Prüfung findet in Gegenwart 
einer Vertretung der Aufsichtsbehörde unt. d. Vorsitz ein. Kommıssars (Ober- 
Baurat)statt. NeueLaboratorien. Vorlesungsverzeichnis durch d. Sekretariat. 


WISMAR AN DER OSTSEE. 








kräfte. Honorar mäßig: 
Aufnahme zu jeder Zeit. 


Ausführlich. Programm 
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gratis! < 
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AVERI RA 


FRANZ SAUERBIER 


Spiralfedern / Shlauhfhellen 


Fabrik Berlin 50 36 


Forflerfiraße Nr. 5/6. 


iiserm Gas-LÖötkolben Pinse“ 


unter Verwendung von Preßluft oder Preßgas 
bieten vollkommenen Ersatz für 


SN 
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4 i \ LAN. \ KREUN 
; A) WOUN 
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WERKZEUGMASCHINEN-FABRIK 
BERLIN-HALENSEE, KARLSRUHER STR. 8 


TELEGRAMMADRESSE: H FERNSPRECHER: 
WERKZEUGLINDNER | UHLAND 5673, 74 und 75 













kupferne Lötkolben. ə 


JULIUS PINTSCH 


AKTIENGESELLSCHAFT 


FABRIK FRANKFURT a.M. 





Alleiniger 





Hersteller: 





in.Bovermann Narhf. 


G.m.b. H. 
Gevelsberg 





Temperguß, Stahlgub 
Finßeisenform- und Hartgud 


Spezialität: Massenartikel 
Kurze Lieferzeit 





LINDNER & Co £ 





a 
Revolverbä nke » Mechanikerbänke 
Teilapparate. 
WERE 
a ala 





z Verkauf d. angekündigten Werkzeugmaschinen nur an Selbstverwender od.Händler m.Erlaubnisschein d.Waffen-u,Munitionsbeschaff.-A mtes. 


Nr. 51/52 
&1. Jahrgang 





Fachzeitschrift für 
Ingenieure und Techniker 
aller Industriezweige. 


Diese Nummer enthält: 


Allgemeiner Teil (mit Berechnungen) Nr. 51/52 
Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau Nr. 26 





Der praktifhe 





Gesamt-Ausgabe 


Die lahreslieferung kostet 36 M, das Quarta! 9 M, 
nach Österreich Porto 75Pf. f.d.Quart. Einzelh.2M. 


Alle Buchhandlungen und Postanstalten des In- und Auslandes 
nehmen Bestellungen an. 


Uhlands technischer Verlag 


Otto Politzky 


Leipzig 


Leipzig, 
19. Dezember 1918 


Maflhinen-Konfirukfeur 


begründet 1868 von 


Die Uhlandschen Fachzeitschriiten 
umfassen folgende Ausgaben: 
Der praktische Maschinen-Konstrukteur 
Gesamt-Ausgabe 52 Hefte 
desgl. Einzelausgabe 3 ,„ 
Der Deutsche Werkzeugmaschinenbau % Helfte 
Zeitschrift für praktische Metallbearbeitung 
% Heite 


Deutsche?Gießereitechnik 3%, Helte 


Turin 1911: Medaille des Ehrendiploms 5 (zweithöchste Auszeichnung), Goldene Medaille und Ehrenvolle Erwähnung. 
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ca. 600 Arbeiter — 125 Formmaschinen 
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| Eisen- und Stahlwerke 
_fH.Bovermann Nachi. G.m 


aN O get 


— Hochdrucksandstrahlgebläse. 
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;bH, Gevelsberg.‘ 


Fernspr.: Amt Gevelsberg Nr. 120 u. 121, 124 u. 125. 


IE und Stahlfiormguß 


Höchste Leistungsfähigkeit in Bezug auf zähe, gleichmäßige Qualität, rasche Lieferung und saubere, exakte Ausführung 
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fürHüttenwerke &Werften. 
Sägen, Scheren, Richt- 
& Biegemaschinen. 


Deutsche 
Maschinenfabrik A-G. 


DUISBURG 


AN 


WARAN 


Für 14 mittlere und 3 schwere Drehbänke, 1 schwere Revolver- 
Gá bank, 2 Fräsmaschinen, 5 Gewindefräsmaschinen, 1 Kaltsäge 
oy und sonstige Hilfsmaschinen, sowie kompl. Schlosser- und 
| | Schmiedeeinrichtungen werden langfristige 
4 ist der neueste registrierende 


er Verbrennungs- Friedens- 
me, Kontroll- Au f träge 


Apparat 
der sich hervorragend bewährt —— gesucht. 











27 hinsichtlich Eventl. sind wir bereit, gute Patente bei uns aufzunehmen. 
Konstruktion, Betriebssicherheit und Angebote erbeten an 
Genauigkeit der Analyse Kändler & Co., Fabrik für Heeresbedarf 
i == Näheres auf Anfrage DRESDEN-A. 16, Stephanienstraße 22. : 
H. Maihak Akt.-Ges.,, Hamburg 39 Fernsprecher Nr. 18 839. 





„Druidenau‘“ 
Drehbankfabrık Aue (Erzgeb)) 


Alleinige Spezialifät: 
Hochleist gs-Drehbäanke 
Moderne 2 a u Kostenlose 
Bauarf N j an - = E ste Angebote und 

Ay u = — Zeichnungen 
auf Wunsch 


f - 


Alberi Sirasmann 


Präzisions-Werkzeug- und Maschinenfabrik 


Remscheid-Ehringhausen 


Wortzeichen: Astra 


Fabrik- R Zeichen 


Fräser, 
Reibahlen, 
Gewindeschneidwerkzeuge, 
Hinterdrehbänke 
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Deutsches Technikum 


ehr-Institut für Te 
ntschen Fern- u. Kopfe:- 
spdadenz-Unterricht, 







Aufnahme zu pe Zeit. 


Ausführlich. Programm 
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Siahlguss 
Teemperguss 
Graugüss, 
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u.bearbeile 


C. er rossmann 


Eisen-und Stahlwerk A -G 


WALD BRhħld. 
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Schnellhobler 
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Händel & Reibisch,» x _ 
Werkzeugmaschinenfabrik, 


Dresden-A. 28. = 
SI MNA 





echnikum ffeğiildburghausen 


Höh. Maschb. und Elektrot.-Schule, Werkm.-Schule, 
Dir. Prof. Zizmann. | 


Königliche Höhere Fachschule für Maschinenbau 
in Würzburg. 


Höhere Maschinenbauschule und Werkmeisterschule mit je 2 Jahresklassen. 
Unterrichtsgebühr: 25 bezw. 15 Mk. halbjährig. 

















Akademie 


Spezial-Kursus für Einenbrton- 


Ingenieur- 


für Maschinen- und Elektro- 
Ingenieure, Bau-Ingenleure |, atWismar bau, Schiffsmaschinen, Motore 
= :; upd Architekten :: : für Automobile u, Luftschiffe, 
Fhemalige Fachschüler finden Aufnahme. Die Prüfung findet in Gegenwart 
einer Vertretung der Aufsichtsbehörde unt. d. Vorsitz ein. Koımmıssars (Ober- 
Baurat) statt. Neue Laburatorien. Vorlesungsverzeichnis durch d. Sekretariat. 


WISMAR AN DER OSTSEE. 










Mit seiner letzten Vervollkommnung, 

gesetzlich geschützter Imprägnierung 

und alsEinlageDrahtseilband 
aus S. M.-Stahl, steht der 











Sachsen-Altenburg 


Technikum Altenburg 
Ingenieur-, Techniker-, Werkm.- 
Abteilgn, Maschinenbau, Elektro- 

ik, Automobilbau. 5 Labor. 


I ec h n Í k um Masch.-Elektro- 


Ing., T., Werkm., 





Hainichen i. S. Lehrfabr. Progr. fr. 









Ladt 
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Cothen Anhalt 











Kanzler-Treibriemen 
auf der Höhe! 


Sbariegens Zugfestigkeit! 


282 kg pro qcm Querschnitt. 


- Der Leistung guten Kernleders entsprechend ——— 





Kanzler-(ummi-Gesellschaft m. b. H., Frankfurt a. M., 


Abteilung Treibriemenfabrik 
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Linco- Bänke 
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Lindner Co., 





Niedenau 15 y 
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Berlin-Halensee. 


Ref(erviert für Firma 


"Weftdeuffche Vertriebs-GelellChaft 


Julius H. Jerabe&k & Co., Düffeldorf 


EURER Era e I cr 220 
Hillebrand & Kracht] C. A. FESCA & SOHN 


Werdohl i. Westf. Fabrik gestreckter und doppelt gestreckter Bleche, Eisen- und Stablzieherel, 
=| Berlin-Lichtenberg, Herzbergstr. 127. 


+ 


Eisenbleche In allen gängigen Größen und Stärken 
Gestreckte Bleche, glatt, weich, zunderarm 
Doppelt gestreckte Bleche, tadellos ausgerichtet, 


gleich sauber gehämmerten Bledıen 


Fix-Maß-Bleche aus Vorrat geschnitten, ohne Mitlieferung 


des Abfalles 




















Genaueste Arbeit 
389g IZIJEN 








+ 
Doppelt dekapierte $.-M.-Siahl- Stanz- 


leche in den Stärken von 0,3 bis | mm vorrätig in 
Spezial-(Tiefdruck-\Onalität 


Elektrolytisch verzinkte Bleche, gut falzbar 
Heiß verzinkte Bleche 


% 





| 
Räder-Kühlpumpen 
mit Druck-Regulier-Vorrichtung 


| Tür Werkzeug- u. Metallbearbeitungsmaschinen, anerkannt 
bestes Fabrikat, langjährig bewährt für alle Zwecke. 















Stabeisen in allen üblichen Abmessungen 


Blankes Stabeisen und Stahl 


auch mit hoher Dehnung 


m Blankes Automaten-Schrauben g 
gg Weicheisen, Feinkorn - Weich- gz 
eisen und Stahl 


ELEKTRO 
Flaschenzüge 


) z ; Patent „Demag“ 

o il: j oppo » 

LD: fi Billig stes elektrisches 
Hebezeug fiir Lasten bis zu 

10000 Kg. 


Wilhelm de Fries & Co. Du a Ia ort 


DrahtAdr:Maschínenfries. Fernruf: 7505-7506 


BBERBREHUBEBBABEE 
HENNBNZABEBERBNRNEE 


Centrifugal-Flügelradpumpe m. Kugellager 
für Schleifmaschinen besonders geeignet, 
unempfindlich gegen schmutzige Flüssigkeit. —— 


















J N 


= 
} 











Aa ET S a EE E EE E EE S E SEET ES E LEE PEN ESE ELE LNA LAE EE ES EE 
Verantwortlich für den technischen leil Ing. F. Wilcke, Leipzig, für die Anzeigen: Ernst Freyer, Leipzig-Oetzsch. — Druck„von Gustav Pritz & Co., Leipzig. 





